Finder nach Blatt-@ aufsteigend + Anwendung

HOLZ UND HOLZWERKSTOFFE
WOOD AND WOOD-BASED MATERIALS

KUNSTSTOFFE « PLASTIC

METALL « METAL

ABRASIV
ABRASIVE

Finder by blade-@ + application Y{Veichholz, Weichholz, Holz mit Ein- Leimholz, Tisch-  Spanplatten, Spanplatten, Furniere Profilleisten Mineralischefacryl-  HPL-Duroplastische Kunststoffe, Diinnbleche, NE-Metallwie  Baustahl Edelstahl Diinnbleche, Gips-, Zement-, ~ Gasbeton-

artholz, Hartholz, schlissenwie  ler- und Furnier-  Hartfaserplatten,  Hartfaserplatten gebundene Massiv-  Schichtstoffplatten/ Plexiglas, Sandwich Alu, Messing, Sandwich Steinwollplatten, steine
Exotenholz Exotenholz Nagel, Klammern, sperrholz, Platten ohne kunststoff- platten/Kichen-  Fassadenplatten:  Duro- und Material, Kupfer Material, Eternit, GFK, CFK,

(quer) (léngs) Beton- und Schichtholz- Belag LDF, beschichtet/ platten: Corian®,  Trespa®, Resopal®, Thermoplaste  Verbundstoffe Verbundstoffe ~ [HPL, Mineral-

Mortelreste platten MDF, HDF furniert, MDF, HDF Noblan®, Hi- Duropal®, Formi- werkstoffe,
Macs®, Staron®,  ca®, Kronospan®, Graphit
. Rausolid®, Varicor® Decodur®
 OPTIMAL & ouT « MOGLICH S— ; : : : : : o ) — | — ) _ - -

OPTIMAL GOOD POSSIBLE oft wood, Soft wood, Wood with Bonded wood,  Chipboard, Chipboard, hard Veneers Profiled wood |Mineral/acrylic HPL High-Pres- Plastics, plexi-  Thin iron Non-ferrous Mild steel Stainless Thin iron Gypsum boards,  Autoclaved
hard wood, hard wood, inclusions blockboard hard fibre board, ~ fibre board, bound solid boards/  sure-Laminate solid glass, acrylics, ~ shets, metals like alu, steel sheets, cement boards,  aerated concrete
and exotic and exotic like nails, and veneer boards without ~ plastic-coated/ kitchen worktops:  boards/fagade pan-  duro- and ther-  sandwich copper, brass sandwich fibre boards, Rock-  blocks
wood across wood along the  clips, concrete  plywood, laminate LDF, ~ veneered, MDF, Corian®, Noblen®,  els: Trespa®, Reso- moplastics material, material, wool,
the grain grain residues laminated wood ~ MDF, HDF HOF Ei-Maﬁz%?ltaarggg% Egﬁmggogﬁﬁo composites composites EtFeKm:-th (LSRP,

| - BESTSELLER |- vaLUETOOL e span®, Decodur® mineral material,
graphite
& LA NEN IR WA
305 24020 30 80 TFND UNI+UNI2 111120 305 010 v 4 v 4
305 2418 30 120 TEND UNI+UNI2 111120 305 020 v 4 v
305 24018 30 128 TFE-N UNIT+UNI2 111130 305010 V4 4 v v 4 v 4
[ a5 32022 30 48WZ UNI 111300 305 010 4 v 4 v 4 v v v v v v v v
[ a5 3222 30 40wz UNI 111300 305 020 v 4 v 4 v 4 v 4 v v v v v v A
[ a5 3222 30 T2Wz UNI 111300 305 030 4 v 4 v 4 v v v v v v v v
305 2618 30 32WZN UNI 111450 305 010 v v 4 4 Vi
305 2,618 30 48 WZN UNI 111450 305 020 v v v v i
305 26/18 30 60 WZN UNI 111450 305 030 v v v 4 « i i Vi i Y Y4
305 26018 30 72WZN UNI 111450 305 040 v v v v v v v v v v Y
305 2618 30 9 WIN UNI 111450 305 050 v i v v 4 v v V4 4 v v
05 26018 30 100 WZN UNI 111450 305 060 v i < < < V4 V4 v v V4 v
315 2,25/2,0 32 60 4-9-50 107000 315 010 v V4
315 2,25/2,0 32 7 4-9-50 10 7000 315 020 v v
315 2,25/20 32 80 4-9-50 10 7000 315 030 « v 4
315 2,25/2,0 40 80 2-15-80 10 7000 315 040 v v
315 2,25/2,0 32 60 4-9-50 107001315 010 v 4
315 2,25/2,0 32 7 4-9-50 107001 315 020 v
315 2,25/20 32 80 4-9-50 107001315 030 v
315 2,25/2,0 40 80 2-15-80 107001 315 040 v
315 2,25/20 32 60 4-9-50 107002315 010 v 4
315 2,25/2,0 32 7 4-9-50 10 7002 315 020 v
315 2,25/20 32 80 4-9-50 107002 315 030 v 4
315 2,25/2,0 40 80 2-15-80 10 7002 315 040 v
[ a5 3222 30 28WZA UNI 111200315010 v 4 < < v
315 3,2/2,2 30 2%WZ UNI 111215315010 v v v v
315 3.2/2,2 30 36 WZ UNI 111215 315 020 v 4 4 4 v
[ a5 3222 30 20717 UNI 111250315010 v 4 ¥ vy ¥ ¥ v v
35 32022 30 48WZ UNI 111260315010 v 4 v v 4 v 4 v 4 Y4 Y4 Y4 Y4 4 i Y4 Y4 4 v
35 32022 30 48WZ UNI 111300 315 010 v v v v v v J J v J i
315 32022 30 60wz UNI 111300 315 020 v 4 4 4 4 v \47 v v v v Y4
35 32022 30 72WZ UNI 111300 315 030 v v v v v J v v v J i
35 32022 30 9% Wz UNI 111300 315 040 4 v v 4 v v v v v 47 Y
320 2218 30/25,4 84 WWF UNIT+UNI2 107100320010 ' v v vy v
320 22118 30/25.4 84/3-Cut UNI+UNI2 107300 320 010 v 4
320 22018 30/254 96 TFF UNIT+UNI2 107400 320 010 v v v v v
320 24018 30/25,4 2Wz UNIT+UNI2 108055 320 010 v Y4 v 4 Y4 Y4 Y4 Y4 Vi Y4 Y4 i Y4 Y4
320 2418 30/25,4 48WZ UNIT+UNI2 10 8055 320 020 v v v v v v v v v v v v v
320 2418 30/25,4 60 WWF UNIT+UNI2 10 8055 320 030 i Vi 7 7 7 Y4 Y4 Y4 i v v 4 v 4 v v v
320 32/25 30 84 TFP UNIT+UNI2 111000 320 010 v v v 4
330 2218 32/30 84 WWF UNI2 107100 330 010 v v « vy 4
330 22118 32/30 84 /3-Cut UNI2 107300 330 010 v
30 2218 32/30 96 TFF UNI2 10 7400 330 010 v v 4 4 v 4 v 4
30 2620 32/30 %Wz UNI2 10,8055 330 010 4 Y v Y Y4 Y4 Y4 Y4 v Y Y4 v v
330 26020 32/30 54 WZ UNI2 108055 330 020 v v v v v v v v v v v « v
330 2,6/2,0 32/30 72 WWF UNI2 10 8055 330 030 i i i A i i Y i A % v v v 4 « « ¥
330 32025 32/30 72TFP UNI2 111000 330 010 v v v v 4
330 32125 32/30 96 TFP UNI2 111000 330 020 < < v 4
30 3225 30 72TFN UNIT+UNI2 111100 330 010 v v 4
330 32025 30 96 TFN UNI1+UNI2 111100 330 020 v v
330 2,8/2,2 30 120 TFN UNI1+UNI2 111100 330 030 v v 4
330 32025 32 96 TFN UNI2 111100 330 050 v v
330 2418 32 96 TFND UNI2 111120 330 030 v v
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Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@atakarnasch.com.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@atakarnasch.com.
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Finder nach Blatt-@ aufsteigend + Anwendung

HOLZ UND HOLZWERKSTOFFE
WOOD AND WOOD-BASED MATERIALS

KUNSTSTOFFE « PLASTIC

METALL « METAL

ABRASIV
ABRASIVE

Finder by blade-@ + application Y{Veichholz, Weichholz, Holz mit Ein- Leimholz, Tisch-  Spanplatten, Spanplatten, Furniere Profilleisten Mineralischefacryl-  HPL-Duroplastische Kunststoffe, Diinnbleche, NE-Metallwie  Baustahl Edelstahl Diinnbleche, Gips-, Zement-, ~ Gasbeton-
artholz, Hartholz, schliissen wie ler- und Furnier-  Hartfaserplatten, Hartfaserplatten gebundene Massiv-  Schichtstoffplatten/ Plexiglas, Sandwich Alu, Messing, Sandwich Steinwollplatten, steine
Exotenholz Exotenholz Nagel, Klammern, sperrholz, Platten ohne kunststoff- platten/Kichen-  Fassadenplatten:  Duro- und Material, Kupfer Material, Eternit, GFK, CFK,
(quer) (léngs) Beton- und Schichtholz- Belag LDF, beschichtet/ platten: Corian®,  Trespa®, Resopal®, Thermoplaste  Verbundstoffe Verbundstoffe ~ [HPL, Mineral-
Mortelreste platten MDF, HDF furniert, MDF, HDF Noblan®, Hi- Duropal®, Formi- werkstoffe,
Macs®, Staron®,  ca®, Kronospan®, Graphit
. Rausolid®, Varicor® Decodur®
J OPTIMAL & GUT QyMOGLICH Soft wood . . ) . ) ) - . N - ) . . -

OPTIMAL GOOD POSSIBLE oft wood, Soft wood, Wood with Bonded wood,  Chipboard, Chipboard, hard Veneers Profiled wood |Mineral/acrylic HPL High-Pres- Plastics, plexi-  Thin iron Non-ferrous Mild steel Stainless Thin iron Gypsum boards,  Autoclaved
hard wood, hard wood, inclusions blockboard hard fibre board, ~ fibre board, bound solid boards/  sure-Laminate solid glass, acrylics, ~ shets, metals like alu, steel sheets, cement boards, ~ aerated concrete
and exotic and exotic like nails, and veneer boards without ~ plastic-coated/ kitchen worktops:  boards/fagade pan-  duro- and ther-  sandwich copper, brass sandwich fibre boards, Rock-  blocks
wood across wood along the  clips, concrete  plywood, laminate LDF, ~ veneered, MDF, Corian®, Noblan®,  els: Trespa®, Reso- moplastics material, material, wool,
the grain grain residues laminated wood ~ MDF, HDF HOF Ei-Maﬁz% ?Itaar:gg% Egﬁmggogﬁﬁo composites composites EtFeKm:-th (LSRP,

| - BESTSELLER |- vaLUETOOL e span®, Decodur® mineral material,
graphite
& LA NEN L WEN
330 2418 30 132TFF-N. UNITsUNI2 111130330010 V4 4 vy vy v v v
330 32022 30 2%WZ UNI 111400 330010 v 4 v 4 v v
30 32022 30 LOWZ UNI 111400 330 020 v v v v v v v 4 A A
330 32022 30 0wz UNI 111400 330 030 4 v 4 4 v \47 J 4 J 4
335 3,2/2,2 30 36WZ UNI 111400335010 J J Qy Qy
35 32022 30 60wz UNI 111400 335 020 4 4 v v v \47 « 4 J 4
350 2,2/1,8 30 80 WWF UNIT+UNI2 107100 350 010 J J J J J
350 2,218 30 84/ 3-Cut UNIT+UNI2 107300 350 010 J
30 2218 30 100 TFF UNIT+UNI2 107400 350 010 v vy v 4 vy
30 2,620 30 36Wz UNIT+UNI2 10 8055 350 010 v 4 4 4 i i Y4 7 V4 V4 7 V4 4
350 2620 30 54WZ UNIT+UNI2 10 8055 350 020 v « v « v v « v v % v « «
30 2,620 30 72 WWF UNIT+UNI2 108055 350 030 i 4 4 4 i Y4 v V4 4 4 4 v 4 v 4 v 4 v
B/ 3525 30 727TP UNI 109050350 010 v 4 v vy
3/0 3525 30 108 WzF UNI 10 9050 350 020 v 4 v 4 v
350 3,4/2,8 30 72 TFP UNIT+UNI2 111000 350 020 J J J J
[ 0 aens 30 84 TFP UNIT+UNI2 111000 350 025 v v V4 v
350 3,4/2,8 30 92 TFP UNIT+UNI2 111000 350 030 J J J J
350 3,428 30 108 TFP UNIT+UNI2 111000 350 040 J ‘7 J J
I 350 3,6/2,8 30 108 TFP UNI1+UNI2 111000 350 045 J J J J
350 3,4/2,8 32 92 TFP UNI2 111000 350 050 J ‘7 J J
350 3,4/2,8 32 108 TFP UNI2 111000 350 060 J J J J
350 3,4/2,8 40 92 TFP 2-9-55+4-12-64 111000 350 070 J ‘7 J J
350 3,4/2,8 40 108 TFP 2-9-55+4-12-64 111000 350 080 J J J J
350 2,418 30 72 TFPD UNIT+UNI2 111050 350 003 J ‘7 J J
350 2,4/1,8 30 108 TFPD UNIT+UNI2 111050 350 005 J J J J
350 2,418 30 120 TFPD UNIT+UNI2 111050 350 010 J J J J
350 3,4/2,8 30 90 TFN UNIT+UNI2 111100 350 010 J J
350 3,6/2.8 30 84 TFN UNIT+UNI2 111100 350 015 J J
350 3,6/2,8 30 108 TFN UNI1+UNI2 111100 350 017 J J
350 3,4/2,8 30 108 TFN UNIT+UNI2 111100 350 020 J J
30 32025 30 140 TFN UNIT+UNI2 111100 350 030 v v
30 34028 32 90 TFN UNI2 111100 350 040 v v
30 34028 32 108 TFN UNI2 111100 350 050 v 4
350 3,4/2,8 40 84 TFN 2-9-55+4-12-64 111100 350 060 J J
B/ 3428 4 108TFN  2-9-55+4-12-64 111100 350 070 v 4 v
30 34028 50 84 TFN 4-15-80 111100 350 080 v v
B/ 3428 50 108 TN 4-15-80 111100 350 090 v 4 v
350 2,418 30 120 TEND UNIT+UNI2 111120350 010 J J
/0  24/18 30 132TFEN UNITSUNI2 111130350010 v 4 v 4 v 4 v 4 v 4 v 4 vy
30 24/18 32 132 TFF-N UNI2 111130 350 020 v 4 4 v v v 4 v v 4
350 35/25 30 2 WZA UNI 111200 350 010 v 4 v v v
350 35125 30 32WZA UNI 111200 350 020 v v v v
350 35/2,5 30 2% WZ UNI 111215 350 010 v 4 v v v
350 35/25 30 32WZ UNI 111215 350 020 v v v v
350 35/2,5 30 36 WZ UNI 111215 350 030 v 4 v v v
350 3,5/2,5 30 42WZ UNI 111215 350 040 v v v 4
350 35025 30 16 FLA UNI 111220 350 010 v v i i
350 4,225 30 16 FLA UNI 111230 350 010 vy vy i i
350 4,2/25 30 20 WZA UNI 111230 350 020 v v i i
30 36025 30 20 FZ+R UNI 111232350010 v v v v
350 3,6/2,5 30 24 WZ+R UNI 111232 350 020 J J J J
30 36025 30 32WZ+R UNI 111235 350 010 v 4 v v
[ 0 3505 30 2%TT UNI 111250350 010 v 4 v v 4 v v v v
30 32022 30 54 W2 UNI 111260350 010 v i 4 v 4 Vi i i Vi i i Y4 i v v
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Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@atakarnasch.com.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@atakarnasch.com.

Fortsetzung nachste Seite - Continue to next page



HOLZ UND HOLZWERKSTOFFE

ABRASIV

KUNSTSTOFFE « PLASTIC METALL » METAL

WOOD AND WOOD-BASED MATERIALS ABRASIVE

Finder nach Blatt-@ aufsteigend + Anwendung M—ﬂ
Finder by blade-@ + application nleichholz, Weichholz, Holz mit Ein- Leimholz, Tisch-  Spanplatten, Spanplatten, Furniere Profilleisten Mineralischefacryl-  HPL-Duroplastische Kunststoffe, Diinnbleche, NE-Metallwie  Baustahl Edelstahl Diinnbleche, Gips-, Zement-, ~ Gasbeton-

artholz, Hartholz, schliissen wie ler- und Furnier-  Hartfaserplatten,  Hartfaserplatten gebundene Massiv-  Schichtstoffplatten/ Plexiglas, Sandwich Alu, Messing, Sandwich Steinwollplatten, steine

Exotenholz Exotenholz Nagel, Klammern, sperrholz, Platten ohne kunststoff- platten/Kichen-  Fassadenplatten:  Duro- und Material, Kupfer Material, Eternit, GFK, CFK,

(quer) (léngs) Beton- und Schichtholz- Belag LDF, beschichtet/ platten: Corian®, ~ Trespa®, Resopal®, Thermoplaste  Verbundstoffe Verbundstoffe ~ [HPL, Mineral-

Mortelreste platten MDF, HDF furniert, MDF, HDF Noblan®, Hi- Duropal®, Formi- werkstoffe,
Macs®, Staron®,  ca®, Kronospan®, Graphit
. Rausolid®, Varicor® Decodur®
 OPTIMAL & 6UT « MOGLICH . _ _ - . . - — — i . i -

OPTIMAL GOOD POSSIBLE Soft wood, Soft wood, Wood with Bonded wood, Chipboard, Chipboard, hard Veneers Profiled wood | Mineral/acrylic HPL High-Pres-~ Plastics, plexi-  Thin iron Non-ferrous Mild steel Stainless Thin iron Gypsum boards,  Autoclaved
hard wood, hard wood, inclusions blockboard hard fibre board, ~ fibre board, bound solid boards/  sure-Laminate solid glass, acrylics, ~ sheets, metals like alu, steel sheets, cement boards,  aerated concrete
and exotic and exotic like nails, and veneer boards without ~ plastic-coated/ kitchen worktops:  boards/fagade pan-  duro- and ther-  sandwich copper, brass sandwich fibre boards, Rock-  blocks
wood across wood along the clips, concrete  plywood, laminate LDF, veneered, MDF, Corian®, Noblan®,  els: Trespa®, Reso- moplastics material, material, wool,
the grain grain residues laminated wood ~ MDF, HDF HOF Ei-Maﬁg ?Ita[on% Eal®: I]l(go;:(a@, composites composites EtFeKm:-th (LSRP,

I = BESTSELLER I= VALUETOOL e sggwgéﬂelcorgl?ro@ mineral rﬁaterial,
graphite
&S NG LD WEN -
30 3525 30 54 WZ UNI 111300 350 010 v v v v qi v v v v ¢ Y4
30 32/22 0 T2WZ UNI 111300 350 020 v 4 v 4 v 4 v v v v v v Y4
[ 0 3505 0 84 Wz UNI 111300350 030 v v v v v v v v v v <
[ 0 3222 30 108 Wz UNI 111300 350 040 v 4 v 4 v 4 v v v v v v v g
30 3022 30 100 WFA UNI 111320350 010 v V4 v 4 vy vy v
30 28022 20 10FL UNI 111350 350 002 4 4 v 4 4 v 4 v 4
30 28022 30 2% FL UNI 111350 350 004 V4 V4 v v v v 4
30 28022 0 3FL UNI 111350 350 006 4 4 4 4 4 v 4 v 4
30 28022 30 48FL UNI 111350 350 008 V4 V4 v v v v 4 4
30 28022 0 60FL UNI 111350 350 010 4 4 v 4 4 v 4 v 4
| 0 2018 30 42wz UNI 111425 350 010 v 4 v 4 A A A
[ 0 2018 l T2WZ UNI 111425 350 020 v 4 v 4 v v Vi v v J < <
[ 30 218 30 108 W2 UNI 111425 350 030 v 4 v 4 v v v v ¥ v v v
[ 0 2418 30 160 Wz UNI 111425350 040 v Y v 4 4 4 v 4 v v v V4
30 2418 30 108 TFF-P UNI 111430 350 010 v 4 v 4 4 v v 4 v 4
30 2418 30 132 TFF-P UNI 111430 350 020 v v 4 v v v vy
350 44/28 30 K2 WZN UNI 111450 350 010 v v « « </ Y4 i i i
B/ 32022 0 84 TFF-P UNI 111460 350 010 v v 4 vy v 4
30 32022 30 108 TFF-P UNI 111460 350 020 4 v 4 V4 4 v
30 35025 0 84 TFP UNI 111470 350 010 v 4 v v 4 v
350 35125 30 108 TFP UNI 111470 350 020 v v v v v
| a0 3525 30 72 HOF-P UNI 111600 350 010 v v v v V4 v v
30 3525 30 72 HDF-N UNI 111602350 010 v v 4 v 4 v v v 4 v 4
30 2,922 0 84 HTT-P UNI 111604 350 010 V4 4 4 4 vy V4 v
30 3522 30 108 WZE-P UNI 111610350 010 v v v v v v 4 v
30 3525 0 108 WZE-N UNI 111615350 010 V4 4 4 4 4 4 v
355 2218 254 60 WWF - 107100 355 010 v v v vy v
3 2218 25,4 80 WWF - 107100 355 020 v v v 4 v
35 22/18 25,4 90 WWF 1-12-55,4 107100 355 030 v v v v <
35 24/2,0 25,4 80 TFPS - 107130 355 020 v v v 4 v
355 24/20 254 90 TFPS 1-12-55,4 107130 355 030 v v v v 4 v
3 2218 25,4 80 WWF - 107150 355 010 4
3 2218 254 90 WWF 1-12-55,4 107150 355 020 v 4
35 2218 25,4 84 /3-Cut - 107300 355 010 vy
3/ 2218 %54 100 TFF : 107400 355 010 4 4 v v 4 v 4
35 2620 30/25.4 36 W2 UNITSUNI2 10 8055 355 010 v Y4 v 4 4 i 4 Y4 7 4 Y4 Y4 4 4
355 2620 30/25,4 54 WZ UNI+UNI2 10 8055 355 020 v v v v v v v v v v 4 v v
355 2620 30/25,4 72 WWF UNIT+UNI2 10 8055 355 030 i i Vi i Vi Vi i Y4 i v v 4 v v v v
355 3,2/2,2 30 54WZ UNI 111260 355 010 v i v 4 v 4 v A i i Y4 Y i Y Y v v
355 3,2/2,2 30 30WZ UNI 111400 355 010 v v i Vi
355 35/2,5 30 32WZ UNI 111400 355 012 v v A A
36 32/22 30 60WZ UNI 111400 355 020 v v v v v 4 J i 7 J
360 260225 40 60 4-15-80/ 4-11-90 107000 360 010 v vy
360 260225 40 7 4-15-80/4-11-90 107000 360 020 v 4
360 26/225 40 80 4-15-80/4-11-90 107000 360 030 v v 4
360 260225 40 100 4-15-80/4-11-90 107000 360 040 v v 4
360 260205 50 60 4-15-80/4-11-90 107000 360 050 v v
360 260225 50 7 4-15-80/4-11-90 107000 360 060 v v 4
360 26/225 50 80 4-15-80/4-11-90 107000 360 070 v v
360 260225 50 100 4-15-80/4-11-90 107000 360 080 v v 4
360 260225 40 60 4-15-80/ 4-11-90 107001 360 010 v
360 260225 40 7 4-15-80/4-11-90 107001 360 020 V4
360 264/225 40 80 4-15-80/ 4-11-90 107001 360 030 v
640 641

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@atakarnasch.com.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@atakarnasch.com.
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Finder nach Blatt-@ aufsteigend + Anwendung

HOLZ UND HOLZWERKSTOFFE

WOOD AND WOOD-BASED MATERIALS

KUNSTSTOFFE « PLASTIC

METALL « METAL

ABRASIV
ABRASIVE

Finder by blade-& + application Weichholz, Weichholz, Holz mit Ein- Leimholz, Tisch-  Spanplatten, Spanplatten, Furniere Profilleisten Mineralischefacryl-  HPL-Duroplastische Kunststoffe, Diinnbleche, NE-Metallwie  Baustahl Edelstahl Diinnbleche, Gips-, Zement-, ~ Gasbeton-

Hartholz, Hartholz, schliissen wie ler- und Furnier-  Hartfaserplatten, Hartfaserplatten gebundene Massiv-  Schichtstoffplatten/ Plexiglas, Sandwich Alu, Messing, Sandwich Steinwollplatten, steine
Exotenholz Exotenholz Nagel, Klammern, sperrholz, Platten ohne kunststoff- platten/Kichen-  Fassadenplatten:  Duro- und Material, Kupfer Material, Eternit, GFK, CFK,

(quer) (léings) Beton- und Schichtholz- Belag LDF, beschichtet/ platten: Corian®,  Trespa®, Resopal®, Thermoplaste  Verbundstoffe Verbundstoffe HPL, Mineral-

Mortelreste platten MDF, HDF furniert, MDF, HDF Noblan®, Hi- Duropal®, Formi- werkstoffe,
Macs®, Staron®,  ca®, Kronospan®, Graphit
. Rausolid®, Varicor® Decodur®
V4 OPTIMAL & GUT QyMOGLICH . ) . . ) ) I ) . . . . .

OPTIMAL GOOD POSSIBLE Soft wood, Soft wood, Wood with Bonded wood, Chipboard, Chipboard, hard Veneers Profiled wood | Mineral/acrylic HPL High-Pres-~ Plastics, plexi-  Thin iron Non-ferrous Mild steel Stainless Thin iron Gypsum boards,  Autoclaved
hard wood, hard wood, inclusions blockboard hard fibre board, ~ fibre board, bound solid boards/  sure-Laminate solid glass, acrylics, ~ sheets, metals like alu, steel sheets, cement boards,  aerated concrete
and exotic and exotic like nails, and veneer boards without  plastic-coated/ kitchen worktops:  boards/fagade pan-  duro- and ther-  sandwich copper, brass sandwich fibre boards, Rock-  blocks
wood across wood along the  clips, concrete  plywood, laminate LDF, ~ veneered, MDF, Corian®, Noblen®,  els: Trespa®, Reso- moplastics material, material, wool,
the grain grain residues laminated wood ~ MDF, HDF HOF Hi-Mac_s®, Sta[on®, pal®: Duropal®, composites composites Eternit, GRP,

I — BESTSELLER I — VALUETOOL Rausolid®, Varicor® Formga@), Kmno@-) CFK HPL
span®, Decodur mineral material,
graphite
& LN I VAN |
360 2,6/12,25 40 100 4-15-80/ 4-11-90 107001 360 040 J
360 2,6/12,25 50 60 4-15-80/ 4-11-90 107001 360 050 J
360 2,6/12,25 50 72 4-15-80/ 4-11-90 107001 360 060 J
360 2,6/2,25 50 80 4-15-80/ 4-11-90 107001 360 070 J
360 2,6/12,25 50 100 4-15-80/ 4-11-90 107001 360 080 J
360 2,6/2,25 40 60 4-15-80/ 4-11-90 107002 360 010 J
360 2,6/12,25 40 72 4-15-80/ 4-11-90 107002 360 020 J
360 2,6/2,25 40 80 4-15-80/ 4-11-90 107002 360 030 J
360 2,6/12,25 40 100 4-15-80/ 4-11-90 107002 360 040 J
360 2,6/2,25 50 60 4-15-80/ 4-11-90 107002 360 050 J
360 2,6/2,25 50 72 4-15-80/4-11-90 107002 360 060 v
360 2,6/2,25 50 80 4-15-80/ 4-11-90 107002 360 070 J
360 2,6/12,25 50 100 4-15-80/ 4-11-90 107002 360 080 J
370 3,6/3,0 30 96 TFP UNI1+UNI2 111000370010 J J J J
370 3,6/3,0 30 90 TFN UNIT+UNI2 111100370010 J J
370 3,6/3,0 30 108 TFN UNI1+UNI2 111100 370 020 J J
370 42025 30 26WZ UNI 111215370010 4 4 4 v
30 42025 30 60WZ UNI 111300 370 010 v 4 4 4 4 4 4 4 « « 47 Y
380 3832 2 90 TFN UNI2 111100 380 010 v v
380 3,8/3,2 32 110 TFN UNI2 111100 380 020 J J
380 3832 kY 132 TFN UNI2 111100 380 030 v 4 v
380 2418 32 132 TFF-N UNI2 111130380 010 4 4 4 4 v 4 4 v 4
390 35/25 25 60 Wz 6-6,0-66 111340390010 J J
390 3,5/2,5 61 60 WZ 6-9-75 111340 390 020 J J
00 26022 30 84 WWF UNIT+UNI2 107100 400 010 v v v vy 4
400 2,6/12,2 30 90/3-Cut UNI1+UNI2 107300 400 010 J
| w0 2620 30 110 TFF UNIT+UNI2 107400 400 010 v V4 4 v v
400 2822 30 42W2 UNI+UNI2 10,8055 400 010 4 Y4 v 4 Y4 Y4 Y4 Vi Y4 Y i Y4 v v
W00 28/22 30 60wz UNIT+UNI2 10 8055 400 020 v v « v v v J « v v v 4 v
[ wo 2822 30 84 WWF UNIT+UNI2 108055 400 030 v Y Y Y Y Y Y Y Y v v vy v v v v
400 3832 30 72TFP UNIT+UNI2 111000 400 010 v v v 4 v 4
400 3,8/3,2 30 96 TFP UNI1+UNI2 111000 400 020 J J J J
I 0o 3628 30 96 TFP UNIT+UNI2 111000 400 025 v =2 V4 v
400 3,8/3,2 30 120 TFP UNI1+UNI2 111000 400 030 J J J J
400 3832 2 9 TFP UNI2 111000 400 040 v v v 4 v 4
400 3,8/3,2 40 96 TFP 4-12-64+2-15-80 111000 400 050 J J J J
400 3832 50 9% TFP 4-15-80 111000 400 070 v v v 4 v
400 3,8/3,2 50 120 TFP 4-15-80 111000 400 080 ﬁ J J J
400 31025 30 96 TFPD UNIT+UNI2 111050 400 005 4 v v 4 v
400 3,1/2.5 30 128 TFPD UNI1+UNI2 111050 400 010 ﬁ J J J
40 3832 20 96 TFN UNIT+UNI2 111100 400 010 v 4 v
400 3628 30 96 TFN UNIT+UNI2 111100 400 015 v v
40 3832 20 108 TFN UNI+UNI2 111100 400 020 v 4 v
400 3,8/3,2 30 120 TFN UNIT+UNI2 111100 400 030 J J
400 36028 30 120 TN UNI+UNI2 111100 400 035 v 4 v
400 3,8/3,2 32 96 TFN UNI2 111100 400 040 J J
400 3832 2 108 TFN UNI2 111100 400 050 v v
400 3,8/3,2 32 120 TFN UNI2 111100 400 060 J J
400 38/3,2 40 96TFN  4-12-64+2-15-80 111100 400 070 v v
400 3,8/3,2 40 120 TFN 4-12-64+2-15-80 111100 400 080 J J
400 3,8/3,2 50 96 TFN 4-15-80 111100 400 090 J J
400 3,8/3,2 50 120 TFN 4-15-80 111100 400 100 v V4
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Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@atakarnasch.com.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@atakarnasch.com.
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HOLZ UND HOLZWERKSTOFFE ABRASIV

WOOD AND WOOD-BASED MATERIALS AENSUSIEIAAS C (FLSle AEIACE S BT ABRASIVE
Finder nach Blatt-@ aufsteigend + Anwendung
Finder by blade-& + application Weichholz, Weichholz, Holz mit Ein- Leimholz, Tisch-  Spanplatten, Spanplatten, Furniere Profilleisten Mineralischefacryl-  HPL-Duroplastische Kunststoffe, Diinnbleche, NE-Metallwie  Baustahl Edelstahl Diinnbleche, Gips-, Zement-, ~ Gasbeton-
Hartholz, Hartholz, schliissen wie ler- und Furnier-  Hartfaserplatten, Hartfaserplatten gebundene Massiv-  Schichtstoffplatten/ Plexiglas, Sandwich Alu, Messing, Sandwich Steinwollplatten, steine
Exotenholz Exotenholz Nagel, Klammern, sperrholz, Platten ohne kunststoff- platten/Kichen-  Fassadenplatten:  Duro- und Material, Kupfer Material, Eternit, GFK, CFK,
(quer) (léngs) Beton- und Schichtholz- Belag LDF, beschichtet/ platten: Corian®,  Trespa®, Resopal®, Thermoplaste  Verbundstoffe Verbundstoffe ~ [HPL, Mineral-
Mortelreste platten MDF, HDF furniert, MDF, HDF Noblan®, Hi- Duropal®, Formi- werkstoffe,
Macs®, Staron®,  ca®, Kronospan®, Graphit
. Rausolid®, Varicor® Decodur®
 OPTIMAL & ouT « MOGLICH : . . : , . ; ) ) o . : -

OPTIMAL GOOD POSSIBLE Soft wood, Soft wood, Wood with Bonded wood, Chipboard, Chipboard, hard Veneers Profiled wood | Mineral/acrylic HPL High-Pres- Plastics, plexi-  Thin iron Non-ferrous Mild steel Stainless Thin iron Gypsum boards,  Autoclaved
hard wood, hard wood, inclusions blockboard hard fibre board, ~ fibre board, bound solid boards/  sure-Laminate solid glass, acrylics, ~ sheets, metals like alu, steel sheets, cement boards,  aerated concrete
and exotic and exotic like nails, and veneer boards without ~ plastic-coated/ kitchen worktops:  boards/fagade pan-  duro- and ther-  sandwich copper, brass sandwich fibre boards, Rock-  blocks
wood across wood along the  clips, concrete  plywood, laminate LDF, ~ veneered, MDF, Corian®, Noblen®,  els: Trespa®, Reso- moplastics material, material, wool,
the grain grain residues laminated wood ~ MDF, HDF HOF Hi-Macs®, Staron®, pal®, Duropal®, composites composites Eternit, GRP,

 BESTSELLER - VALUETOOL Rausolid®, Varicor® Formga@), Kmno@-) CFK HPL
span®, Decodur mineral material,
graphite
AT oy RS T
400 31025 30 130 TFND UNIT+UNI2 111120 400 010 vy v 4
400 3125 30 138 TFF-N UNITsUNI2 111130 400010 v 4 v 4 v 4 4 v 4 4 v
40 31025 32 138 TFF-N UNI2 111130 400 020 V4 v 4 vy v4 v 4 v v 4
| w 3,525 30 32WZA UNI 111200 400 010 v v v v
[ w0 3525 30 36 WZA UNI 111200 400 020 V4 ¥ v v
400 3,525 30 28 WZ UNI 111215 400 010 v v v v
400 3,5/2,5 30 36Wz UNI 111215 400 020 v v v v
400 3,525 30 48 WZ UNI 111215 400 030 v v v v
400 3,525 30 18 FLA UNI 111230 400 010 vy vy i i
400 4,4/28 30 18 FLA UNI 111230 400 010 v < i i
400 44028 30 2% WZA UNI 111230 400 020 V4 V4 i i
400 3,5/25 30 28 FLA UNI 111230 400 020 v v i i
40 4028 30 2 FZ+R UNI 111232400010 v v v v
400 4,0/28 30 28 WZ+R UNI 111232 400 020 v v v v
40 4028 30 36 WZ+R UNI 111235400 010 v v v v
| w  38ps 30 28717 UNI 111250 400 010 v v vy v v v v
400 35025 30 60WZ UNI 111260 400 010 v i 4 v v Vi i i Vi Vi i i i v v
400 35725 30 60WZ UNI 111300 400 010 v v v v v v v v v v Y4
40 35025 30 84 W2 UNI 111300 400 020 v v V4 4 v %7 J v v v 4
400 35725 30 96 Wz UNI 111300 400 030 v v v v v v v v v v Y4
40 3525 30 120WZ UNI 111300 400 040 v 4 4 4 v %7 J v v v 4
400 30022 30 120 WFA UNI 111320 400 010 v v 4 4 vy J v
400 28/22 30 60wz UNI 111425 400010 v 4 v 4 Y4 i i
400 28/22 30 96 WZ UNI 111425 400 020 v v v v v v v v v «
400 28022 20 120W2 UNI 111425 400 030 V4 v 4 4 4 v vy V4 v 4 <
400 32025 30 120 TFF-P UNI 111430 400 010 v vy v « v v
400 3125 20 138 TFF-P UNI 111430 400 020 v 4 v 4 v 4 4 v 4 4
400 4428 30 4BWZN UNI 111450 400 010 v 4 v 4 v v v i i Y4 v
400 35025 30 120 TFF-P UNI 111460 400 010 V4 v 4 v 4 4 v 4
400 3,5/2.5 30 120 TFP UNI 111470 400 010 v v v v v
[ wo 3525 30 78 HDF-P UNI 111600 400010 v v 4 v v 4 v 4 v 4 v 4
400 35025 30 120 WZE-P UNI 111610 400 010 v v vy 4 v vy V4
410 4,2/25 30 28WZ UNI 111215410010 v 4 v v
420 2,6/2,2 30 96 /3-Cut UNIT+UNI2 107300 420 010 vy
| @0 2620 30 MOTFE UNIT+UNI2 10 7400420 010 v v v v v
420 2822 30 42W2 UNIT+UNI2 108055 420 010 v Y4 4 i i i i Z Y4 i Y4 v v
20 2822 0 60WZ UNIT+UNI2 10 8055 420 020 v v v v v v v v v v « v v
| 20 2822 kY 84 WWF UNITsUNI2 108055 420 030 Y Y Y Y v Y Y v v v v v v v v v
420 4,032 30 72TFP UNIT+UNI2+2-105-70 111000 420 010 v v 4 v 4
420 40032 30 96TFP  UNIT+UNI2+2-105-70 111000 420 020 & v v 4
420 4032 0 120TFP UNIT+UNI2+2-10,5-70 111000 420 030 4 4 4 v 4
420 34028 30 96 TFPD  2-9-46,4+UNI2+2-105-70 111050 420 005 & v v 4
420 34028 30 132TFPD UNIT+UNIZ+2-105-70 111050 420 010 4 4 v 4 v 4
420 40032 30 96TFN  UNIT+UNI2+2-105-70 111100 420 010 v v
20 4032 0 9% TFN UNIT+UNI2 111100 420015 v 4 v 4
420 40032 30 108 TFN  UNIT+UNI2+2-105-70 111100 420 020 v v
20 4032 0 120TFN  UNITeUNIZ2-105-70 111100 420 030 4 v 4
420 40032 40 96TFN  4-12-64+2-15-80 111100 420 040 v v
420 4,0/3,2 40 108TFN  4-12-64+2-15-80 111100 420 050 v v 4
420 40032 40 120TFN  4-12-64+2-15-80 111100 420 060 v v
420 34128 30 132TFND  UNIT+UNI2+2-10,5-70 111120 420 010 vy v 4
420 34028 30 138 TFF-N  2:9-46/UNs2-10570 111130420010 V4 v v v V4 V4 v
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Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@atakarnasch.com. N . .
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Finder nach Blatt-@ aufsteigend + Anwendung

HOLZ UND HOLZWERKSTOFFE

WOOD AND WOOD-BASED MATERIALS

KUNSTSTOFFE ¢ PLASTIC

METALL « METAL

ABRASIV
ABRASIVE

Finder by blade-@ + application Weichholz, Weichholz, Holz mit Ein- Leimholz, Tisch-  Spanplatten, Spanplatten, Furniere Profilleisten Mineralischefacryl-  HPL-Duroplastische Kunststoffe, Diinnbleche, NE-Metall wie  Baustahl Edelstahl Diinnbleche, Gips-, Zement-, ~ Gasbeton-

Hartholz, Hartholz, schliissen wie ler- und Furnier-  Hartfaserplatten, Hartfaserplatten gebundene Massiv-  Schichtstoffplatten/ Plexiglas, Sandwich Alu, Messing, Sandwich Steinwollplatten, steine
Exotenholz Exotenholz Nagel, Klammern, sperrholz, Platten ohne kunststoff- platten/Kichen-  Fassadenplatten:  Duro- und Material, Kupfer Material, Eternit, GFK, CFK,

(quer) (léngs) Beton- und Schichtholz- Belag LDF, beschichtet/ platten: Corian®,  Trespa®, Resopal®, Thermoplaste  Verbundstoffe Verbundstoffe ~ [HPL, Mineral-

Mortelreste platten MDF, HDF furniert, MDF, HDF Noblan®, Hi- Duropal®, Formi- werkstoffe,
Macs®, Staron®,  ca®, Kronospan®, Graphit
. Rausolid®, Varicor® Decodur®
 OPTIMAL & ouT « MOGLICH . _ . : : : . ) i - : : -

OPTIMAL GOOD POSSIBLE Soft wood, Soft wood, Wood with Bonded wood, Chipboard, Chipboard, hard Veneers Profiled wood Mineral/acrylic HPL High-Pres-  Plastics, plexi-  Thin iron Non-ferrous Mild steel Stainless Thin iron Gypsum boards,  Autoclaved
hard wood, hard wood, inclusions blockboard hard fibre board, ~ fibre board, bound solid boards/  sure-Laminate solid glass, acrylics, ~ sheets, metals like alu, steel sheets, cement boards,  aerated concrete
and exotic and exotic like nails, and veneer boards without ~ plastic-coated/ kitchen worktops:  boards/fagade pan-  duro- and ther-  sandwich copper, brass sandwich fibre boards, Rock-  blocks
wood across wood along the clips, concrete  plywood, laminate LDF, veneered, MOF, Corian®, Noblan®,  els: Trespa®, Reso- moplastics material, material, wool,
the grain grain residues laminated wood  MDF, HDF HOF Hi-Macs®, Staron®, pal®, Duropal®, composites composites Eternit, GRP.

|= BESTSELLER |= VALUETOOL Rausolid®, Varicor® Formga@), Kruno@-) CFK HPL
span®, Decodur mineral material,
graphite
& LA NEN D WEN
420 3428 40 138TFE-N  4-12-64+2-15-80 111130 420 020 v 4 v 4 vy v4 v 4 v v 4
20 4228 40/30 ABWIN  210-402-11-63:2-12:66 111450 420010 v 4 v 4 v v i Y4 Y4 i Y4
420 35725 40/30 BAWZN  2-10-60:2-11-63+2-12:66 111450 420 020 i 4 « « 7 7 7 7 i
425 26225 50 60 4-15-80 / 4-11-90 10 7000 425 010 v vy
425 26225 50 80 4-15-80/ 4-11-90 10 7000 425 020 « v
425 26225 50 100 4-15-80/ 4-11-90 10 7000 425 030 v v
125 26225 50 60 4-15-80/ 4-11-90 107001 425 010 v
425 26225 50 80 4-15-80/ 4-11-90 107001 425 020 v 4
425 26225 50 100 4-15-80/ 4-11-90 107001 425 030 v 4
425 26225 50 60 4-15-80 / 4-11-90 107002 425 010 vy
425 26225 50 80 4-15-80/ 4-11-90 10 7002 425 020 v
425 26225 50 100 4-15-80/ 4-11-90 10 7002 425 030 V4
450 28/2,4 30 90 WWF UNIT+UNI2 107100 450 010 v v v V4 «
| w0 28/2,4 30 120 TFF UNIT+UNI2 10 7400 450 010 v v v v vy
[ w0 3225 30 48 Wz UNIT+UNI2 108055 450 010 v < v < < / 4 & & < & 4 4
[ 50 3205 30 T2W2 UNIT+UNI2 10 8055 450 020 v v v v v v v v v v v v v
[ 0o 3225 30 96 WWF UNITsUNI2 10,8055 450 030 i Y Y v Y Y Y Y I J J v v v v v
450 40032 30 72TFP UNIT+UNI2+2-105-70 111000 450 010 v v v 4
50 4032 30 108TFP UNITUNI«2-105-70 111000 450 020 & v v v 4
| w0 4,032 30 108 TFP UNIT+UNI2 111000 450 025 v v v 4
450 40032 30 120TFP UNIT+UNIZ#2-10,5-70 111000 450 030 « « v v 4
450 40032 32 96 TFP UNI2 111000 450 040 v v v v
450 4032 32 120 TFP UNI2 111000 450 050 v 4 4 v 4
450 40032 50 80 TFP 4-15-80 111000 450 060 v v v v
450 4032 50 80 TFP 4-15-80 111000 450 070 v 4 4 v 4
450 34/28 32 92 TFPN UNI2 111050 450 005 v v v v
450 34028 30 138 TFPN  UNITeUNIZ:2-105-70 111050 450 010 v 4 v 4 v 4
450 4,032 30 108TFN  UNIT+UNI2+2-10,5-70 111100 450 010 v 4
450 4032 30 108 TFN UNIT+UNI2 111100 450 015 4 v 4
450 40032 30 128TFN  UNIT+UNI2+2-10,5-70 111100 450 020 v v
450 34128 30 138 TEND  UNIT+UNI2+2-10,5-70 111120 450 010 4 v 4
B0 34028 30 GATFEN  29-466UNI2+2-105-10 111130450 010 v v 4 v vy v 4 vy v
450 38/28 30 32WZA UNI 111200 450 010 v v v v
450 38/28 30 40 WZA UNI 111200 450 020 v v v v
450 42128 30 LOWZ UNI 111215 450 010 v 4 v v v
450 45028 30 20 FLA UNI 111230 450 010 v v i i
450 45028 30 28WZA UNI 111230 450 020 v 4 v 4 i i
450 4,228 30 28FZ+R UNI 111232 450 010 v v v v
450 40028 30 36 WZ+R UNI 111232 450 020 v 4 v 4 v v
450 42028 30 LOWZ+R UNI 111235 450 010 v v v v
| 50 sops 30 32T UNI 111250 450010 v 4 v v 4 v v v v
450 35725 30 66 W2 UNI 111260 450 010 v i v v v Y4 i i Y4 Y4 7 i Z v v
[ 0 sops 30 46 Wz UNI 111300 450010 v 4 v 4 v 4 V4 v v v v v v <
| 0 sops kLY 84 Wz UNI 111300450 020 v v v v 4 v v v v v v i
| 0 sops 30 108 W2 UNI 111300 450 030 v 4 v 4 v 4 V4 v v v v v v <
| w0 sops 3 132wz UNI 111300 450 040 v v v v 4 v v v v v v A
[ 0 3125 30 46wz UNI 111425 450 010 v 4 v 4 i < <
| w0 3125 3 108 W2 UNI 111425450 020 v v 4 v v v v v v v v
450 3528 20 132 TFF-P UNI 111430 450 010 4 4 4 v v 4 v
450 34028 30 144 TFF-P UNI 111430 450 020 4 v v v V4 v 4
450 4428 30 54 WIN UNI 111450 450 010 4 4 v v i 4 4 v Y4
450 35025 30 132 TFF-P UNI 111460 450 010 v v v v v
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Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@atakarnasch.com.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@atakarnasch.com.
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HOLZ UND HOLZWERKSTOFFE ABRASIV

WO0OOD AND WOOD-BASED MATERIALS NENSUSUEIFRE O RS METALL = METAL ABRASIVE

Finder nach Blatt-@ aufsteigend + Anwendung M—ﬂ
Finder by blade-@ + application nleichholz, Weichholz, Holz mit Ein- Leimholz, Tisch-  Spanplatten, Spanplatten, Furniere Profilleisten Mineralischefacryl-  HPL-Duroplastische Kunststoffe, Diinnbleche, NE-Metallwie  Baustahl Edelstahl Diinnbleche, Gips-, Zement-,  Gasbeton-

artholz, Hartholz, schliissen wie ler- und Furnier-  Hartfaserplatten,  Hartfaserplatten gebundene Massiv-  Schichtstoffplatten/ Plexiglas, Sandwich Alu, Messing, Sandwich Steinwollplatten, steine

Exotenholz Exotenholz Nagel, Klammern, sperrholz, Platten ohne kunststoff- platten/Kichen-  Fassadenplatten:  Duro- und Material, Kupfer Material, Eternit, GFK, CFK,

(quer) (léngs) Beton- und Schichtholz- Belag LDF, beschichtet/ platten: Corian®,  Trespa®, Resopal®, Thermoplaste  Verbundstoffe Verbundstoffe ~ [HPL, Mineral-

Mortelreste platten MDF, HDF furniert, MDF, HDF Noblan®, Hi- Duropal®, Formi- werkstoffe,
Macs®, Staron®,  ca®, Kronospan®, Graphit
. Rausolid®, Varicor® Decodur®
 OPTIMAL & OUT  MOGLICH - . . : - - : : : - ; : i -

OPTIMAL GOOD POSSIBLE Soft wood, Soft wood, Wood with Bonded wood, Chipboard, Chipboard, hard Veneers Profiled wood | Mineral/acrylic HPL High-Pres- Plastics, plexi-  Thin iron Non-ferrous Mild steel Stainless Thin iron Gypsum boards,  Autoclaved
hard wood, hard wood, inclusions blockboard hard fibre board, ~ fibre board, bound solid boards/  sure-Laminate solid glass, acrylics, ~ sheets, metals like alu, steel sheets, cement boards,  aerated concrete
and exotic and exotic like nails, and veneer boards without  plastic-coated/ kitchen worktops:  boards/fagade pan-  duro- and ther-  sandwich copper, brass sandwich fibre boards, Rock-  blocks
wood across wood along the  clips, concrete  plywood, laminate LDF, ~ veneered, MDF, Corian®, Noblen®,  els: Trespa®, Reso- moplastics material, material, wool,
the grain grain residues laminated wood  MDF, HDF HOF Egul\iz;mg%taar[ggr% Eg:imlggo&?éﬁo composites composites EtFeKm:-th (LSRP,

= BESTSELLER = VALUETOOL ’ span®, Decodur® minral material,
graphite
450 35025 30 132TFP UNI 111470 450 010 V4 v 4 v 4 v 4 v 4
450 3525 30 132 WZE-P UNI 111610 450 010 v v v v v V4 V4
40 270225 50 60 4-15-80/4-11-90 107000 460 010 v v
40 27225 50 80 4-15-80 / 4-11-90 107000 460 020 v v
40 270225 50 100 4-15-80 / 4-11-90 107000 460 030 « v
40 27225 50 60 4-15-80/ 4-11-90 107001 460 010 v
40 270225 50 80 4-15-80/ 4-11-90 107001 460 020 v
40 270225 50 100 4-15-80 / 4-11-90 107001 460 030 v 4
40 270225 50 60 4-15-80 / 4-11-90 107002 460 010 v
40 27225 50 80 4-15-80 / 4-11-90 107002 460 020 v
40 270225 50 100 4-15-80 / 4-11-90 107002 460 030 4
490 40030 80 66WZ 4-11-106 111340 490 010
[ s 3026 30 130TFF UNIT+UNI2 10 7400 500 010 v v v v v
[ oso0 34 %0 54 WZ UNIT+UNI2 10 8055 500 010 v Vi v i i i i i « V4 4 v i i
| s0 3428 30 84 WZ UNIT+UNI2 10 8055 500 020 4 ¥ ¥ ¥ ¥ « « ¥ ¥ v v '3 v
[ s0 3428 3 108WWF  UNIT+UNI2 108055 500 030 Y Y Y Y Y Y Y v v v v v v v v v
I 500 42036 30 72TFP UNITSUNIZi2-105-70 111000 500 010 \V < v v 4
500 42036 30 96TFP  UNIT+UNIZ#2-105-70 111000 500 020 v v v 4
500 4236 30 120TFP UNITeUNI«2-105-70 111000 500 030 & v v v 4
| s0 02 30 120 TFP UNIT+UNIZ 111000 500 035 4 v v v
500 42036 30 144TFP UNITsUNIZ#2-105-70 111000 500 040 « « v 4 v
500 42036 32 120 TFP UNI2 111000 500 050 v v vy v
500 4236 ) 164 TFP UNI2 111000 500 060 4 4 4 v 4
500 42036 50 80 TFP 4-15-80 111000 500 070 v v v v v
500 4236 50 108 TFP 4-15-80 111000 500 080 4 4 4 v 4
500 3.4/28 30 T2TFPN  2-9-464+UNI2+2-105-70 111050 500 003 v v v 4
500 3428 30 120TFPN  2.9-46,4UNI2+2-105-70 111050 500 005 4 4 v 4 v 4
500 3.4/28 30 146TFPN  UNITsUNI2+2-10,5-70 111050 500 010 v v v 4
[ s s l 120TFN  UNIWUN:2-10570 111100500010 V4 v
500 40032 30 120 TEN UNIT+UNI2 111100 500 015 v v
500 42036 30 40TFN  UNITsUNI2+2-105-70 111100 500 020 v 4 v 4
500 34/28 30 148 TFF-N  2:9-46,/+UNI2-10570 111130500 010 V4 4 vy vy v v v
500 38/2,8 30 36 WZA UNI 111200 500 010 v 4 v v v
| 500  soms 30 44 WZA UNI 111200500 020 v 4 ¥ « v
500 42028 30 v UNI 111215500 010 v 4 v v v
500 4528 30 2 FLA UNI 111230 500 010 v v 7 i
500 45/28 30 32WZA UNI 111230 500 020 v 4 v 4 i i
500 4432 30 32FZ+R UNI 111232500 010 v v & &
500 4432 30 46 WZ+R UNI 111235500 010 v 4 v 4 v v
| so0 428 30 3%TT UNI 111250500 010 v v v v v v v
500 40028 30 T2Wz UNI 111260 500 010 v 4 Y4 4 4 v 4 4 Y4 Y4 4 4 7 7 7 4 v
500 40030 30 60WZ UNI+2-10-80 111300 500 010 v v v v v v v v v v Y4
500 4,030 30 T2WZ UNI+2-10-80 111300 500 020 v 4 v v 4 v 4 4 v v v v v Y4
| 50 4028 30 9% Wz UNI+2-10-80 111300500 030 v 4 v 4 v 4 v o 4 4 ¥ 4 4 v
500 4,0/28 30 120 Wz UNI+2-10-80 111300 500 040 v 4 v 4 v 4 4 v v v v v v Y4
| 50 soms 30 146 W2 UNI+2-10-80 11 1300 500 050 v 4 v 4 v 4 v o « « ¥ v « Vi
500 36/28 20 145 WFA UNI 111320500 010 v v 4 4 v 4 v 4 4
500 40030 30 60wz 6-8,5-80 111340 500 010 v v
500 40030 30 72WZ 6-8,5-80 111340 500 020 v v
| 50 3428 30 72z UNI+2-10-80 111425500 010 v 4 v 4 i i i
[ s 348 30 120Wz UNI+2-10-80 111425 500 020 v 4 v 4 v v v v v v v v
[ s auns %0 14AWZ  UNIS2-10-80 111425 500 030 v v v v v v v v v v
500 3528 30 144 TFF-P UNI 111430 500 010 4 4 v 4 v v 4 v 4
500 44028 30 60WZN UNI 111450500 010 4 4 v « </ Y4 i i v
500 38028 30 144 TFF-P UNI 111460 500 010 v 4 v 4 v v
648 )
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HOLZ UND HOLZWERKSTOFFE ABRASIV

WOOD AND WOOD-BASED MATERIALS SR RLSICIFAS A SBUEE SRS ABRASIVE
nder nach Blatt-@ aufsteigend + Anwendung
nder by blade-@ + application weichholz. Weichholz, Holz mit Ein- Leimholz, Tisch-  Spanplatten, Spanplatten, Furniere Profilleisten Mineralische/acryl- HPL-Duroplastische - Kunststoffe, Diinnbleche, NE-Metall wie  Baustahl Edelstahl Diinnbleche, Gips-, Zement-, Gasbeton-
artholz, Hartholz, schliissen wie ler- und Furnier- ~ Hartfaserplatten,  Hartfaserplatten gebundene Massiv-  Schichtstoffplatten/ Plexiglas, Sandwich Alu, Messing, Sandwich Steinwollplatten, steine
Exotenholz Exotenholz Nagel, Klammern, sperrholz, Platten ohne kunststoff- platten/Kichen-  Fassadenplatten:  Duro- und Material, Kupfer Material, Eternit, GFK, CFK,
(quer) (léngs) Beton- und Schichtholz- Belag LDF, beschichtet/ platten: Corian®,  Trespa®, Resopal®, Thermoplaste  Verbundstoffe Verbundstoffe ~ [HPL, Mineral-
Mortelreste platten MDF, HDF furniert, MDF, HDF Noblan®, Hi- Duropal®, Formi- werkstoffe,
Macs® Staron®,  ca®, Kronospan®, Graphit
. Rausolid®, Varicor® Decodur®
J OPTIMAL & GUT JMOGLICH . ) ) ) ) ) I ) . o } . . o
OPTIMAL GOOD POSSIBLE Soft wood, Soft wood, Wood with Bonded wood, Chipboard, Chipboard, hard Veneers Profiled wood | Mineral/acrylic HPL High-Pres- Plastics, plexi-  Thin iron Non-ferrous Mild steel Stainless Thin iron Gypsum boards,  Autoclaved
hard wood, hard wood, inclusions blockboard hard fibre board, ~ fibre board, bound solid boards/  sure-Laminate solid glass, acrylics, ~ sheets, metals like alu, steel sheets, cement boards,  aerated concrete
and exotic and exotic like nails, and veneer boards without ~ plastic-coated/ kitchen worktops:  boards/fagade pan-  duro- and ther-  sandwich copper, brass sandwich fibre boards, Rock-  blocks
wood across wood along the clips, concrete  plywood, laminate LDF, veneered, MOF, Corian®, Noblan®,  els: Trespa®, Reso- moplastics material, material, wool,
the grain grain residues laminated wood  MDF, HDF HOF Elaﬁ/slﬁﬁfji ?Itaar[ggz Egiilcggo?gﬁo composites composites EtFel{n:-th (LSRP,
=BESTSELLER = VALUETOOL ' span®, Decodur® mineral material,
graphite
N AT TR
500  38/28 30 144 TFP UNI 111470500 010 v v v v v
500 38028 20 144 WZE-P UNI 111610500 010 V4 v v v v V4 v
[ 520 sos 0 120 TFN - 111100520010 4 V4
550 4,4/38 30 72 TFP UNIT+UNI2+2-10,5-70 111000 550 010 J J J J
550 4,438 30 110 TFP UNIT+UNI2+2-10,5-70 111000 550 020 J J J J
550 4,4/3,8 32 132 TFN UNI2 111100 550 030
550 4,438 30 144 TFP UNIT+UNI2+2-10,5-70 111000 550 030 J J J J
550 4,4/3,8 32 72 TFP UNI2 111000 550 035 < v J J
550 4438 32 96 TFP UNI2 111000 550 040 v v vy v 4
550 4,4/3,8 32 128 TFP UNI2 111000 550 050 J J J l
550 4,438 80 128 TFP 6-9-100 111000 550 060 J J J J
550 3,6/3,0 30 110 TFPN  2-9-46,4+UNI2+2-10,5-70 111050 550 005 J J J J
550 3,6/3,0 30 160 TFPN  UNI1+UNI2+2-10,5-70 111050 550 010 J J J J
I 550 4,4/3,8 30 108 TFN UNIT+UNI2+2-10,5-70 111100 550 010 J J
I 550 4,4[3,8 30 132 TFN UNIT+UNI2+2-10,5-70 111100 550 020 J J
550 3,6/3,0 30 160 TEND ~ UNI1+UNI2+2-10,5-70 111120 550 010 J J
[ ss0  su0 30 48WZA UNI 111200550 010 v 4 v v v
550 48/34 30 64 WIN UNI 111450 550 010 4 4 VA V4 7 Y 7 Y g
590 4,5/3,6 30 78 WZ 6-8,5-80 111340590 010 J J
590 4,5/3,6 85 78 WZ 6-11-110 111340 590 020 J J
I so0 460 30 160 TFP UNITsUNI2 111000 600015 v v v v
I 600 4,6/4,0 30 140 TFN UNIT+UNI2 111100 600010 J J
I 600 4,6/4,0 30 140 TFN UNIT+UNI2 111100 600 015 J
[ o 40 30 40 WZA UNI 111200 600 010 4 v v v
[ o0 su0 30 54 WZA UNI 111200 600 020 v v v v
| o 38ns 30 4277 UNI 111250 600 010 v ¥ v v v v v
600 42/30 30 78 W2 UNI 111260 600 010 v Y v v v 4 Y4 Y4 i i i v Y4 N4 v v
600 48/34 30 ABWZ  2-85-9042-10-80+2-1563 111300 600010 v v v 4 v v v v v v Y4
600 4,0/3,0 45 60WZ 2-18-120 111340 600 010 v v
620 4,0/3,0 80 66WZ 4-11-106 111340 620010
650 58/40 30 36WZ  2-85:9042-10-80+2-1563 111300650010 vy vy vy vy v « v v v v N4
650 5,8/4,0 30 96WZ  2-85-9042-10-80+-15-63 111300 650 030 4 v v 4 v v v v v J i
700 4,2/3,2 30 42 WZ - 111200 700 005
700 44032 30 48 WZA UNI 111200700 010 vy v v v
00 44032 30 60WZA UNI 111200 700 020 > 4 v v «
700 4,2/32 30 84 WZ - 111200 700 030
| 0 sun2 30 48T UNI 111250700 010 v 4 v v 4 v 4 v v
700 42032 30 84 Wz UNI 111260700 010 v i 4 4 4 i i i Y4 Y4 i i 7 v v
700 6,0/4,5 30 42 FLA - 111345700010 J J
650 651
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HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER
CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES

HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER - ANWENDUNGSHINWEISE

®
CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES - APPLICATION NOTES Karnasch

Stahl / Edelstahl
Steel / stainless steel

Stahl / Edelstahl
Steel / stainless steel

Dinnschnitt-Kreissagen fur Produktionsmaschinen wie von:

Thin-section circular saws for production machines, e.g. from:

N

AMADA, ADIGE, BEHRINGER-EISELE,

BEWO, DELTA, EVERISING, EXACT-CUT,
FICEP, GERNETTI, ITEC, KALTENBACH,
KASTO, MEGA, NORITAKE, NISHIJIMA-
SIMAX, RATTUNDE, RSA, OMP, SINICO,

SOCO-KENTAI, FONG-HO, TSUNE

N

Anwendung - Application

10 7000 Cermet-bestiickte Diinnschnitt Kreissdgeblatter Flr Kreissageautomaten mit Sageblattstabilisatoren
Schnittwertempfehlungen - Recommended cutting values @mm
250-460 450
fz (mm/z) Ve (m/min) Cermet tipped thin-cut circular saw blades For circular saw machines with saw blade stabilisers
Material Vorschub pro Zahn Schnittgeschwindigkeit “
Feed per tooth Cutting speed
(mm/tooth) (m/min) O
Kohlenstoffarmer- und legierter Stahl Ck10 1010 s10c 107000 0,06-0,07 110-125 Hartmetall-bestiickte Diinnschnitt Kreissageblatter Fir Kreissdgeautomaten mit Sageblattstabilisatoren
Low carbon and alloyed steel Ck15 1015 S15C 107000 0,06-0,08 110-125 10 7001 TiAIN-beschichtet fiir Stahl
Ck25 1025 S25C 10 7000 0,06-0,09 110-125
15CrMo5 4115 SCM415 107000 0,06-0,10 110-125 @ mm
20MnCr5 5120 SCR420 107000 0,06-0,11 110-125 250-460 655
25CrMo4 4120 SCM420H 107000 0,06-0,12 110-125 Carbide tipped thin-cut steel circular saw blades For circular saw machines with saw blade stabilisers
20NiCrMo2 8620 | SNCM220M | 107000 0,06-0,13 110-125 TiAIN-coated for steel
22Mné 1524 SMn420 10 7000 0,06-0,14 110-125 O
Baustahl St37.2 A283 SS400 107000 0,06-0,15 110-125 .
Stahl mit mittlerem Kohlenstoffgehalt und CK35 1035 535C 107000 0,06 110-125 1 0 7002 ?‘aArltl\lnjEtau#erS\mdf('t'e IIZE)‘;JnlnscrI:Lnltt-Krelssageblatter Fir Kreissageautomaten mit Sageblattstabilisatoren
legierter Stahl Cké5 1045 S45C 107000 0,06 110-125 1AIN-beschichtet fur Edelsta
Medium carbon and alloyed steel Ck53 1053 S53C 107000 0,06 110-125 & mm
Ckb5 1055 S55C 10 7000 0,06 110-125 250-460
37Cr4 5135 SCR435 107000 0,06 110-125 Carbide tipped thin-cut steel circular saw blades For circular saw machines with saw blade stabilisers 6%6
34CrMo4 4135 SCM435 10 7000 0,06 110-125 TiAIN-coated for stainless steel
Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt 40NiCrMoéb 4340 SNCM439 107000 0,05-0,06 100-115
High carbon alloy steel 41Cr4 5140 SCR440 107000 0,05-0,07 100-115 O
42CrMo4 4140 SCM440 107000 0,05-0,08 100-115
- 1541 SMn443 10 7000 0,05-0,09 100-115
Lagerstahl mit hohem Kohlenstoffgehalt 100Cré 52100 SuUJ2 107000 0,04-0,05 100-110
High carbon chromium bearing
Edelstahl X8CrNiS18-10 304 SUS304 107002 0,03 65
Stainless steels X6CrNiMoTi17 316 SUS316 107002 0,03 65
122
X6Cr13 403 SUS403 107002 0,03 65
X6Cr17 430 SUS430 107002 0,03 65
- S17400 SUS630 107002 0,03 65
Werkzeugstahl DX165CrMoV12 D2 SKD11 107001 0,04-0,05 80
Tool steel
NE-Metalle - - - 107000 0,18-0,24 180-250
Non-ferrous metals
fzlmm/z) = Vorschub pro Zahn - Feed per tooth
Eeeigrer?']lijr:agtig?]rosfcchur:g;ggezgEév[;n\;jclgkEIt Ve Vc (m/min) = DWEO n D(mm) = Sigendurchmesser - Saw blade diameter
z = Anzahlder Zahne - Number of teeth
n(min?) = Drehzahl- rpm
Ceslegung der Vorschubgeschundgiel | vt imin =22
Festlegung der Drehzahl n n (min-1) = Vc - 1000
Determination of revolution speed n D-m
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Schnittdaten
Cutting data

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@atakarnasch.com.
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CERMET-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER

®
CERMET TIPPED CIRCULAR SAW BLADES CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES Karmasch
10 7000 Diinnschnitt-Kreissageblatt Cermet-bestiickt Dinnschnitt-Kreissageblatt Hartmetall-bestiickt TiAIN-beschichtet fiir Stahl 10 7001
Thin-cut circular saw blade Cermet tipped Thin-cut circular saw blade carbide tipped TiAIN-coated for steel

 OPTIMAL-OPTIMAL ¢ GUT-GOOD  / MOGLICH - POSSIBLE « OPTIMAL-OPTIMAL ¢ GUT-GOOD  (/ MOGLICH - POSSIBLE

Stahle Steel
Ne-Metall wie Alu, Messing, Non-ferrous materials like alu,
Kupfer copper, brass

Karnasch

pROFEEBIONAL TesLE

Karnasch

pROSEEBIONAL TosLE

ANWENDUNG - APPLICATION ANWENDUNG - APPLICATION

Zum Sagen von Stahlen und NE-Metallen wie Alu, Messing Kupfer, u.a. Zum S&gen von Stahlen

For cutting steel and non-ferrous metals, such as aluminium, copper, brass, etc.

CERMET-Z&hne Maschinenhersteller H HerimeiallZEhne « Maschinenhersteller m
: Machine H _ i . Machine P> H
/‘\/ CERMET teeth manufacturers O ko /‘\/ H U/ B manufacturers O ‘O O

For cutting steel

h TR
107000 250 010 © 250 2,0/1,70 32 4-9- 50/4 11- 63 Carbide teeth + 107001 250 010 o 250 2,0/1,70 32 54 4-9-50 / 4-11-63
107000250020 | Tsune, Kasto, ~© 250 2,0/1,70 32 6[) 4-9-50/ 4-11- TIALN-coated 107001250020 |  Tsune, Kasto, O 250 2,0/1,70 32 60 4-9-50/ 4-11-63
oa s 107000 250 030 | Nichijima, Everising o 250 2,0/1,70 32 72 4-9-50/4-11-63 a s 107001250 030 | Nichijima, Everising o 250 2,0/1,70 32 72 4-9-50/ 4-11-63
N - P o 10 7000 250 040 O 250 2,0/1,70 32 80 4-9-50/ 4-11-63 . S _— 107001 250 040 O 250 2,0/1,70 32 80 4-9-50 / 4-11-63
g §E§ﬁ';‘lg§§§"“$§{'§ ${Ih3£ﬁi$t§'}§gﬂtﬁe" 107000 250 046 o 250 20070 3 100 4950/ 4-11-63 . gﬁgzﬁllg;’g'nf;'& w;:hsfsi[;teh'::arﬂgf" 107001 250 045 o 250 20070 32 100 49-50/4-11-63
10 7000 250 050 O 250 2,0/1,70 40 54 2-8,5-55/ 4-12-64 107001 250 050 O 250 2,0/1,75 40 54 2-8,5-55 / 4-12-64
107000 250 060 Bewo. Pleiffner O 250 2,0/1,75 40 60 2-8,5-55 / 4-12-64 107001 250 060 Bewo. Pfeiffner O 250 2,0/1,75 40 60 2-8,5-55 / 4-12-64
107000 250 070 ' O 250 2,0/1,75 40 72 2-8,5-55/ 4-12-64 107001 250 070 ' O 250 2,0/1,75 40 72 2-8,5-55 / 4-12-64
MASCHINE - MACHINE 107000 250 080 o 250 2,011,75 40 80 2-85-55 / 4-12-64 MASCHINE - MACHINE 107001 250 080 o 250 2,0/1,75 40 80 2-8,5-55 / 4-12-64
Flr Kreissageautomaten mit Sdgeblattstabilisator wie: ADIGE 10700285810 T Kast o ZOLT0 2 % i e Fir Kreissageautomaten mit Sdgeblattstabilisator wie: ADIGE 107801285010 T Kast o ZOLT0 2 % /s
B , sune, Aasto, B ' sune, Aasto,
BEHRINGES-EISELE, BEWO, DEgLTA, EVERISING, EXACT-CUT, FICEP, 1: ;ggs :;gg;g Nichijima, I.T.E.C, Z ::: ggg ;g :332 (;g 2;23;2”23 BEHR\NGEI%—EISELE, BEWO, DEgLTA, EVERISING, EXACT-CUT, FICEP, :g;gg: ;:: gig Nichijima, I.T.E.C, Z ::: Zgﬂ;g 2; sg 2:23;2”22
GERNETTI, ITEC, KALTENBACH, KASTO, MEGA, NISHIJIMA-SIMAX, Dualcut — GERNETTI, ITEC, KALTENBACH, KASTO, MEGA, NISHIJIMA-SIMAX, Dualcut —
RATTUNDE, RSA, SINICO, TSUNE 107000 285 040 O 285 2,0/1,70 32 80 4-9-50/ 4-11-63 RATTUNDE, RSA, SINICO, TSUNE 107001 285 040 O 285 2,0/1,70 32 80 4-9-50/ 4-11-63
10 7000 285 047 o 285 2,0/1,70 32 140 4-9-50/ 4-11-63 107001 285 045 O 285 2,0/1,70 32 100 4-9-50 + 4-11-63
For circular saw machines with saw blade stabilisers, such as: ADIGE, 107000 285 050 o 285 201,75 40 54 4-12-64 [ 4-11-80 For circular saw machines with saw blade stabilisers, such as: ADIGE, 107001 285 046 o 285 2,011,70 32 100 4-9-50 + 4-11-63
BEHRINGER-EISELE, BEWO, DELTA, EVERISING, EXACT-CUT, FICEP, 107000 285060 | Everising, Amada, © 285 2,0/1,75 40 60 4-12-64 / 4-11-80 BEHRINGER-EISELE, BEWO, DELTA, EVERISING, EXACT-CUT, FICEP, 10 7001 285 050 O 285 2,0/1,75 40 54 4-12-64 [ 4-11-80
GERNETTI, ITEC, KALTENBACH, KASTO, MEGA, NISHIJIMA-SIMAX, 107000285070  Bewo, Noritake O 285 2,0/1,75 40 72 4-12-64 [ 4-11-80 GERNETTI, ITEC, KALTENBACH, KASTO, MEGA, NISHIJIMA-SIMAX, 107001285060 | Everising, Amada, © 285 2,0/1,75 40 60 4-12-64 [ 4-11-80
RATTUNDE, RSA, SINICO, TSUNE 10 7000 285 080 o 285 2,0/1,75 40 80 4-12-64 / 4-11-80 RATTUNDE, RSA, SINICO, TSUNE 107001285070 | Bewo, Noritake O 285 2,0/1,75 40 72 4-12-64/ 4-11-80
107000 315010 o 315 2,25/2,0 32 60 4-9-50/ 4-11-63 107001 285 080 O 285 2,0/1,75 40 80 4-12-64 [ 4-11-80
107000315020 1  Kasto, Kentaki  © 315 2,25/2,0 32 72 4-9-50/ 4-11-63 107001 315010 o 315 2,25/2,0 32 60 4-9-50
10 7000 315 030 o 315 2,25/2,0 32 80 4-9-50/ 4-11-63 ‘ 107001315020 | Kasto, Kentaki  © 315 2,25/2,0 32 72 4-9-50
10 7000 315 040 Behringer o 315 2,25/2,0 40 80 2-15-80 107001 315 030 o 315 2,25/2,0 32 80 4-9-50
FUR DIE ABGABE EINES ANGEBOTES BENOTIGEN WIR FOLGENDE 107000 360 010 B O 360 2,6/2,25 40 60 4-15-80 / 4-11-90 FUR DIE ABGABE EINES ANGEBOTES BENOTIGEN WIR FOLGENDE 107001 315 040 Behringer o 315 2,25/2,0 40 80 2-15-80
ANGABEN: Abmessung, Stiickzahl, DIN-Normbezeichnung des zu 107000 360 020 Ni:?tgigngééf?:iidzr O 360 2,6/2,25 40 72 4-15-80/ 4-11-90 ANGABEN: Abmessung, Stiickzahl, DIN-Normbezeichnung des zu 107001 360 010 B O 360 2,612,25 40 60 4-15-80 / 4-11-90
sdgenden Materials, die Abmessung des zu sdgenden Materials, 107000 360 030 Mega' Misslerg "o 360 2,6/2,25 40 80 4-15-80 / 4-11-90 sdgenden Materials, die Abmessung des zu sdgenden Materials, 107001 360 020 NEV_et”i'“ngAhm?dav o 360 2,6/2,25 40 72 4-15-80 / 4-11-90
Vorschub, Maschinentyp. Falls vorhanden Zeichnung der Schneiden- 107000 360 040 ' o 360 2.6/2.25 40 100 4-15-80/ 4-11-90 Vorschub, Maschinentyp. Falls vorhanden Zeichnung der Schneiden- 107001 360 030 Oj\llls :' M?Ssrl':rger' o 360 2.6/2.25 40 80 4-15-80 / 4-11-90
geometrie oder Musterblatt. 107000360050 Teun Kasto, O 360 260225 50 60 4-15-80/ 4-11-90 geometrie oder Musterblatt. 107001 360 040 9 o 360 260225 40 100 4-15-80/4-11-90
WE REQUIRE THE FOLLOWING INFORMATION FOR DELIVERY OF AN 1L /o0 60060} -~ Kaltenbach, 1 © 360 Z8/28 } S0 2 GIS80/ LTI WE REQUIRE THE FOLLOWING INFORMATION FOR DELIVERY OF AN 107000} Toune, Kasto,  © 360 Ze/225 15t & CIS80/ LTI
. . . . . . 107000360070 | Nichijima, Endo, © 360 2,6/2,25 50 80 4-15-80/ 4-11-90 . . . . . . 107001 360 060 Kaltenbach, O 360 2,6/2,25 50 72 4-15-80/ 4-11-90
ORDER: Dimensions, Quantity, DIN standard designation of the material Rattunde ORDER: Dimensions, Quantity, DIN standard designation of the material S
to be cut, the dimensions of the material to be cut, Feed, machine type, 107000 360 080 ©_360 26/2.25 50 100 4-15-80/ 4-11-90 to be cut, the dimensions of the material to be cut, Feed, machine type, 107001360070 | Nichijima, Endo, o 360 26/2.25 %0 80 4-15-80/ 4-11-90
diagram of the cutting geometry or sample blade, if available. 107000 425 010 © 425/420  26/2.25 50 60 4-16-80/4-13-90 diagram of the cutting geometry or sample blade, if available. 107001 360 080 Rattunde ©_360 26/2.25 %0 100 4-15-80/ 4-11-90
107000 425 020 Tsune, Kasto O 425/420  2,6/2,25 50 80 4-16-80/ 4-13-90 107001 425 010 O 425/420 = 2,6/2,25 50 60 4-16-80/ 4-13-90
107000 425 030 O 425/420  2,6/2,25 50 100 4-16-80 / 4-13-90 107001 425 020 Tsune, Kasto O 425/420  2,6/2,25 50 80 4-16-80/ 4-13-90
107000 460 010 . O 460 2,7/2,25 50 60 4-15-80/ 4-13-90/ 4-21-90 107001 425 030 O 425/420  2,6/2,25 50 100 4-16-80 / 4-13-90
107000 460 020 ﬁma.q.a' Bverising, 44 2,7/2,25 50 80 4-15:80/4-13-90/4-21-90 107001 460 010 O 40 2,7/2,25 50 60 4-15:80/4-13-90/4-21-90
ichijima, Noritake Amada, Everising,
107000 460 030 O 460 2,7/2,25 50 100 4-15-80/ 4-13-90/ 4-21-90 107001 460 020 Nichijima, Noritake O 460 2,7/2,25 50 80 4-15-80/ 4-13-90/ 4-21-90
107001 460 030 ' O 460 2,7/2,25 50 100 4-15-80/4-13-90/ 4-21-90

Weitere Abmessungen auf Anfrage
Other dimensions are available on request Weitere Abmessungen auf Anfrage
Other dimensions are available on request

Schnittdaten Schnittdaten
Cutting data Cutting data
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HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER

CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES ; ®
0 Karnasch

10 7002 Hartmetall-bestiickte Diinnschnitt-Kreissageblatter TiAIN-beschichtet fiir Edelstahl
Carbide tipped thin-cut circular saw blades TiAIN-coated for stainless steel

« OPTIMAL - OPTIMAL ¢/ GUT-GOOD «/ MOGLICH - POSSIBLE

v 4 Edelstahl Stainless steel

Karnasch

smoFEEBIONAL TBOLE

INNOVATIVE WERKZEUGE

FORTSCHRITT FUR DIE
METALLVERARBEITENDE INDUSTRIE

ANWENDUNG - APPLICATION

Zum Sagen von Edelstahl ‘ INNOVATIVE TOOLS
Advancing the metalworking industry

For cutting stainless steel

/‘\/ Hartmetall-Zahne + Maschinenhersteller “
TIALN-beschichtet : Machine FoH
N
manufacturers O A O 7 O

[

Carbide teeth + 107002 250 010 o 250 2,0/1,70 32 54 4-9-50/ 4-11-63
TIALN-coated 107002250020 | Tsune, Kasto, © 250 2,011,70 32 60 4-9-50/ 4-11-63

JM 107002 250 030 | Nichijima, Everising © 250 2,01,70 32 72 4-9-50/ 4-11-63
+ Spezelgeometrie it Spntelerllen 10 7002 250 040 o 250 2,0/1,70 32 80 4-9-50/ 4-11-63
- S e 10 7002 250 045 o 250 2,0/1,70 32 100 4-9-50/ 4-11-63

107002 250 050 o 250 2,0/1,75 40 54 2-85-55/ 4-12-64

107002250060 o O 250 2,0/1,75 40 60 2-85-55/ 4-12-64

10 7002 250 070 : o 250 2,0/1,75 40 72 2-85-55/ 4-12-64
MASCHINE - MACHINE 10 7002 250 080 o 250 2,0/1,75 40 80 2-8,5-55 / 4-12-64
Fir Kreissageautomaten mit Sageblattstabilisator wie: ADIGE 107002265 010 T Kast o % 207170 3 o LTS0S

: , sune, Kasto,

BEHRINGEF%—EISELE, BEWO, DEgLTA, EVERISING, EXACT-CUT, FICEP, :g;zg: 2:: Eig Nichigmal, ITEC, Z ::: ;gmg 2; (;2 2::3;2”[‘? :
EEETNIUE,@E}TRE%@,%Q ?éﬁ:‘EKASTO' MEGA, NISHIJIMA-SIMAX, 10 7002 285 040 weteut o 285 2,01,70 32 80 4-9-50/ 4-11-63 ' i

10 7002 285 050 o 285 2,0/1,75 40 54 4-12-84 / 4-11-80 1
For circular saw machines with saw blade stabilisers, such as: ADIGE, 107002285060 | Everising, Amada, © 285 201,75 40 60 4-12-64 | 4-11-80 R 4
BEHRINGER-EISELE, BEWO, DELTA, EVERISING, EXACT-CUT, FICEP, 107002285070 | Bewo, Noritake o 285 2,0/1,75 40 72 4-12-84 / 4-11-80 &
GERNETTI, ITEC, KALTENBACH, KASTO, MEGA, NISHIJIMA-SIMAX, 10 7002 285 080 o 285 2,0/1,75 40 80 4-12-64  4-11-80
RATTUNDE, RSA, SINICO, TSUNE 10 7002 315 010 o 315 2,25/2,0 32 60 4-9-50/ 4-11-63

107002315020 Kasto, Kentaki © 315 2,25/2,0 32 72 4-9-50/ 4-11-63

10 7002 315 030 o 315 2,25/2,0 32 80 4-9-50/ 4-11-63

10 7002 315 040 Behringer o 315 2,25/2,0 40 80 2-15-80

10 7002 360 010 o 360 2,6/2,25 40 60 4-15-80/ 4-11-90
FUR DIE ABGABE EINES ANGEBOTES BENOTIGEN WIR FOLGENDE 107002 360 020 Nivr?tgi?gé?r:;dg:r o 360 2,6/2,25 40 72 4-15-80/ 4-11-90
ANGABEN: Abmessung, Stiickzahl, DIN-Normbezeichnung des zu 107002 360 030 Mega: Missler O 360 2,6/2,25 40 80 4-15-80/ 4-11-90
sdagenden Materials, die Abmessung des zu sdagenden Materials, 10 7002 360 040 o 360 2,6/2,25 40 100 4-15-80/ 4-11-90
Vorschub, Maschinentyp. Falls vorhanden Zeichnung der Schneiden- 107002360050 |  Toune Kasto,  © 360 2,6/2,25 50 60 4-15-80 / 4-11-90
geometrie oder Musterblatt. 107002360060 Kaltenbach, ~ © 360 260225 50 72 4-15-80/ 4-11-90
WE REQUIRE THE FOLLOWING INFORMATION FOR DELIVERY OF AN :g;zg: ;Zg g;g ngﬁ{?j;fendo' Z 222 izggg gg 18000 il:gg;ﬂzg
ORDER: Dimensions, Quantity, DIN standard designation of the material —
to be cut, the dimensions of the material to be cut, Feed, machine type, 107002425 010 © 425/420  26/225 50 60 £-16-80/4-13-90
diagram of the cutting geometry or sample blade, if available. 10 7002 425 020 Tsune, Kasto O 425/420  2,6/2,25 50 80 4-16-80/ 4-13-90

10 7002 425 030 O 425/420  2,6/2,25 50 100 4-16-80 / 4-13-90

10 7002 460 010 O 460 2,7/2,25 50 60 4-15-80/4-13-90/4-21-90

10 7002 460 020 h’?m?.d.a' Bverising, 44 2,7/2,25 50 80 4-15:80/4-13:90/4-2190

ichijima, Noritake
10 7002 460 030 o 460 2,7/2,25 50 100 4-15-80/4-13-90/ 4-21-90

Weitere Abmessungen auf Anfrage
Other dimensions are available on request

Nutzen Sie unseren ONLINE SHOP und
profitieren Sie von den speziellen Vorteilen fir ONLINE SHOP-Kunden.

Use our online shop and benefit from the

special advatages for online shop customers.

Schnittdaten
Cutting data

h\;‘Z{', https://karnasch.tools
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Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infof@atakarnasch.com.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@atakarnasch.com.




HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER - ANWENDUNGSHINWEISE
CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES - APPLICATION NOTES

Baustahl - Edelstahl - Dunnbleche - Sandwichmaterial

Mild steel - Stainless steel - Thin iron sheets,
Sandwich material

Fir Handkreissagen, Tauchsagen, Kapp- und Gehrungssdgen, Radialarmsagen, Tisch- und Formatkreis-
sagen, akkubetriebene Maschinen und passend ebenfalls fiir sogenannte DRY-CUTTER Maschinen mit
reduzierten Drehzahlen wie zum Beispiel: JEPSON, RIDGID, ELU, RYOBI... /A

&
i

For portable machines, cross cut saws, panel and sizing saws, mitre saws, table and radial arms saws,
battery driven

saws and suitable also for so-called DRY CUTTER machines with reduced speeds such as: Jepson, RIDGID,
ELU, RYOBI...

Schnittwertempfehlungen - Recommended cutting values

Vc (m/s) m/min
Schnittgeschwindigkeit Handvorschub
Cutting speed Manual feed

Werkstoffgruppe Werkstoffbeispiele

Material examples

Material Group

Baustahle St 37/42 (1.0037 / 1.0042) 20-35 2-17.
Structural steels St 52/60 (1.0050 / 1.0060)
Rost- und sdurebestandige Stahle X 20Cr 13 (14021) 15-30 1.5-4

Stainless steel X 5CrNi 1810 (14301)

Drehzahl [ (U/min) ¢ Revolution per minute [ (rpm)

1000 1500 2000 2500 2850 3000 4000 4500 5000 6000 2000 9000 10000 12000
802 4,5 6,5 8,5 10,5 12 13 17 19 21 23,5 26 4 34 38 42 52
90 @ 5 7 9,5 12 13,5 14 19 21 24 26,5 38 42 48 56
100 @ 5,3 8 10,5 13 15 16 21 24 2 29 32 42 48 52 54
120 @ 6,5 9.5 13 16 18 19 26 28 _A 32 35 38 52 56 b4 76
125 @ 7 10 13,5 16,5 18,5 19,5 27 —79 88 36,5 39 54 59 66 78
140 @ 8 1 15 18 21 22 y 33 36 41 4L 60 66 72 88 _
150 @ 8,5 12 15,5 19,5 22,5 23,5 ﬁ1 i) 88lH 39 44 47 63 70,5 78,5 Mﬁ
160 @ 9 13 17 21 24 y 34 38 42 47 52 68 76 84 104
180 @ 10 14 19 24 27 _¥V" 28 38 42,5 48 53 56 76 85 L% 118
200 @ 11 16 21 26 A 32 42 47 52 58,5 b4 84 104 128
225@ 12 18 24_4—730 | 335 36 48 58 60 66 72 96_4#" 106 120 144
250 @ 14 20_A" 26 33 37 40 52 59 66 735 | 80 4~T04 118 132 160
3000 17 ﬁ 3155 40 45 48 63 71 80 ~ 9% 126 142 160 192
350 @ 19 28 36,5 47 52 56 73 88 105 112 146 166 188 224
400 @ 27 32 42 54 60 64 84 108 117 128 168 188 216 256
450 @ AA 35,5 47 59 67,5 70,5 ¢ 106 118 132 141,6 188 211 236 283
500 @ o, 27 40 58 67 74,5 V' 106 118 134 146,5 160 212 236 268 320
2 Schnittgeschwindigkeit in m/s - Cutting speed in m/s

@ Stahl, Edelstahl BEMERKUNG - COMMENT

Steel, stainless steel

Die Kreissagen in dieser Rubrik sind nicht fiir die Serienfertigung von Stahlabschnitten konzipiert. Diese
Sagen sind ideal um schnell nahezu alle Materialien zu sdgen wie: Stahl, Nichteisenmetalle, Kunststoffe,
Sandwich und Verbundmaterial. Also ideal als Baustellensage sowie fiir den Laden- und Messebauer. Um

Stahlin Serie/Produktion zu ségen, empfehlen wir Kreissagen siehe Seiten 654-656

@ Sicherheitsgrenze
Safety limits

Festlegung der Schnittgeschwindigkeit Vc
Determination of cutting speed Vc The Circular Saws in this Category are not designed for the mass production of steel sections. These saws

are ideal for fast cuts in almost any material such as: Steel, non-ferrous metals, plastics, composites and

sandwich material. The perfect saws for the building site as well as for store and stand builders. If steel is to

be cut in series / production, we recommend our circular saws see page 654-656
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Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infof@atakarnasch.com.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info[@atakarnasch.com.

Baustahl - Edelstahl - Dunnbleche - Sandwichmaterial
Mild steel - Stainless steel - Thin iron sheets,

HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER

CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES

Sandwich material

Dry-Cutter Baustahle

Anwendung - Application

Schwerpunkt ist das Trennen von Profilmaterial sowie Bleche bis

&
i

Karmaschr

10 7100 ca. 6 mm Wandstarke
@mm
136-500 o
Dry-Cutter mild steel The focus is on cutting profile material and sheet metals up to
6 mm wall thickness
10 7130 Dry-Cutter Baustahle "Einweg” Schwerpunkt ist das Trennen von Profilmaterial sowie Bleche bis
ca. 6mm Wandstarke
@ mm
136-355 ]
Dry-Cutter mild steel The focus is on cutting profile material and sheet metals up to
“throw away” 6 mm wall thickness
10 7150 Super Dry-Cutter Baustéhle Schwerpunkt ist das Trennen von Profilmaterial sowie Blechen.
Profilmaterial Wandstarke ab 3 mm bis 8 mm sowie Bleche ab
@i 3 mm bis 10 mm.
136-355 e
Super Dry-Cutter mild steel The focus is on cutting profile material and sheet metal.
Profile material from 3 mm up to 8 mm wall thickness and sheet
O metal from 3 mm up to 10 mm thickness.
10 7300 Dry-Cutter Edelstahl Schwerpunkt ist das Trennen von Profilmaterial sowie Bleche
aus Edelstahl bis ca. 4 mm Wandstarke
@mm
136-500 o
Dry-Cutter stainless The focus is cutting of profile material and sheets of stainless
steel up to no more than 4 mm wall thickness
10 7400 Dry-Cutter Sandwich Schwerpunkt ist das Trennen von Diinnblech bis ca. 3mm sowie
Sandwichmaterialien, Fassadenprofile u.a.
@mm
136-500 s
Dry-Cutter sandwich The focus is on cutting thin sheet up to approx. 3mm and sand-
wich materials, facade profiles, etc.
10 8055 Winkelschleifer + Brutal Einweg- Brutal Einweg-Sageblatter zum S&gen ,fast” aller Materialien.
Sageblatter Ideal fir Bau und Handwerk
@ mm
120-500 666-
Angle Grinder + Brutal Brutal disposable saw blades for sawing “almost” any material. 667

N

disposable saw blades

Ideal for construction and crafts




HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER

®
CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES Karnasch
Dry-Cutter Baustahle Dry-Cutter Baustahle "Einweg”
107100 Dry-Cutter mild steel Dry-Cutter mild steel "Throw-away" 107130
« OPTIMAL - OPTIMAL ¢/ GUT-GOOD i MOGLICH - POSSIBLE « OPTIMAL - OPTIMAL ¢/ GUT-GOOD 4 MOGLICH - POSSIBLE

Baustahl Mild steel Baustahl Mild steel

Non-ferrous materials like alu,
copper, brass

Non-ferrous materials like alu,
copper, brass

Ne-Metall wie Alu, Messing,
Kupfer

Ne-Metall wie Alu, Messing,
Kupfer

Thin iron sheets, sandwich
material, composites

Dinnbleche, Sandwichmaterial,
Verbundstoffe

Thin iron sheets, sandwich
material, composites

Diinnbleche, Sandwichmaterial,
Verbundstoffe

Kunststoffe, Plexiglas, Duro- und
Thermoplaste

Plastics, plexiglass, acrylics,
duro- and thermoplastics

Kunststoffe, Plexiglas, Duro- und
Thermoplaste

Plastics, plexiglass, acrylics,
duro- and thermoplastics

ANWENDUNG - APPLICATION ANWENDUNG - APPLICATION
Schwerpunkt ist das Trennen von Profilmaterial sowie Bleche bis ca. 6 mm
Wandstarke. Die héhere Zéhnezahlist bis ca. 3 mm Wandstarke geeignet. Fur
noch hohere Standzeiten siehe unsere neuen Super Dry-Cutter Baustédhle
Blatter. (Art. 10 7150).

Schwerpunkt ist das Trennen von Profilmaterial sowie Bleche bis ca. 6 mm
Wandstarke. Die héhere Zéhnezahl ist bis ca. 3 mm Wandstarke geeignet.
Fir noch héhere Standzeiten.

Blatter der DRY-CUTTER Serien werden oftmals stark beansprucht.

Durch Zahnbruch oder zu starker Abstumpfung ist ein Nachscharfen oftmals
nicht mehr moglich. Hier ist unsere BESTSELLER Serie eine Alternative als
EINWEGKREISSAGEBLATTER".

10° o . . ) . T ) '
= 2 Sie suchen ein besondere gutes Preis-Leistungsverhaltniss dieser Blatter? Sie

haben einen hohen Verbrauch an Blattern und wollen / kénnen die Blatter nicht
nachschleifen? Dann ist unsere BESTSELLER Reihe das richtige fiir Sie. Siehe
nachste Seite.

<J15°

'0,3 mm

<] 45°,

l-0°

7"\ WWF

> Wechselzahn-Fase
> Alternate top bevel+bevel

The focus is on cutting profile material and sheet metals up to 6 mm wall
thickness. The higher number of teeth is suitable up to 3 mm thickness.
For higher service lifes.

a. v
> Trapez-Flachzahn Positiv Sonder
> Triple-chip / flat tooth positive special

The focus is on cutting profile material and sheet metals up to 6 mm wall thickness.
The higher number of teeth is suitable up to 3 mm thickness. For higher service
lives see our new Super Dry-Cutter mild steel blades. (Art. 10 7150).

> Wechselzahn-Fase ab & 250 mm
> Alternate top bevel+bevel from @ 250 mm

Blades in our dry-cutter series are often heavily used, if re-sharpening is not
possible due to tooth breakage or excessive wear, then here is our BESTSELLER
series as an alternative THROW-AWAY" blade.

Are you looking for a special price-performance ratio for these blades? Do you
have a high consumption of these blades and do not want or cannot regrind them?
Then our BESTSELLER series is right for you. See next page.

MASCHINE - MACHINE MASCHINE - MACHINE
Fir Handkreissdgen, Tauchs&gen, Kapp- und Gehrungssagen, Radial-
armséagen, Tisch- und Formatkreissagen, akkubetriebene Maschinen
und passend ebenfalls fiir sogenannte DRY-CUTTER Maschinen mit
reduzierten Drehzahlen wie zum Beispiel: JEPSON, RIDGID, ELU,
RYOBI...

Fur Handkreissagen, Tauchsdgen, Kapp- und Gehrungssagen, Radial-
armsagen, Tisch- und Formatkreissagen, akkubetriebene Maschinen
und passend ebenfalls fiir sogenannte DRY-CUTTER Maschinen mit

reduzierten Drehzahlen wie zum Beispiel: JEPSON, RIDGID, ELU, | Bestseller - preisreduziert - Bestseller - price reduced
RYOBI

For portable machines, cross cut saws, panel and sizing saws, mitre ma-mn
saws, table and radial arms saws, battery driven saws and suitable also

For portable machines, cross cut saws, panel and sizing saws, mitre

saws, table and radial arms saws, battery driven saws and suitable also

for so-called DRY CUTTER machines with reduced speeds such as: 107100136010 ® 136 / = for so-called DRY CUTTER machines with reduced speeds such as: 107130136010 | o 20114 20710 S0TFPS 2:6-32

Jepson, RIDGID, ELU, RYOBI... 107100150010 ® 150 18/1,4 20/16 30 WWF 2-6-32 - Jepson, RIDGID, ELU, RYOBI... 107130160010 § 160 2.2/1.6 2016 S0TFPS ~ 2-6-32 -
107100160010 @ 160 1814 20/16 30 WWF 2-6-32 - 107130190010 ' @ 190 2.21.6 30 38 TFPS JUNI 1 -
107100180010 ® 180 1,8/1 yA 30/20 34 WWF UNI 1 _ 107130230010 | o 230/235 L 2,2/1,8 30/25,4 44 TFPS mn -

Bei Stahl ist es vorteilhaft mit reduzierten Drehzahlen (min') zu arbeiten 107100185010 o 185 1,8/1,4 20/16 34 WWF 2-6-32 = Bei Stahlist es vorteilhaft mit reduzierten Drehzahlen (min-') zu arbeiten | 107130250010 1 & 250 22018 30/25,4 P RTTCI UNT 1 EJONI2 ] v

(siehe Tabelle unten). Die Verwendung von Schneidspray oder Mecut- 107100190010 ' @ 190 1.8/1.4 30/20 38 WWF [UNI 1 | - [siehe Tabelle unten). Die Verwendung von Schneidspray oder Mecut- 107130250020§ & 250 22/1.8 30/25.4 OIS UN 1 EIUNE2 Y

wachs erhsht wesentlich die Standzeit. 107100200010 @ 200 20016 30 QWWF [0 - wachs erhaht wesentlich die Standzeit. L B 2218 54 SOTFPS - v
1071002100101 ® 210 2016 0 40 WWF [UNI 1| N 107130305020 | @ 305 2,218 25,4 80 TFPS - v

For steel, it is beneficial to work at reduced speeds [see table below). Use 107100216010 | ® 216 2,0/1,6 30 42 WWF UNI 1 - For steel, it is beneficial to work at reduced speeds (see table below]. Use :g;:gg g:: ggg : ggg gzgg ggi gg Eﬁg 1_12__55 A 5

of cutting spray or Mecut wax increases the service life. 107100230010 @ 230/235¢ 2,0/1,6 30/25,4 44 WWF NI 1] - of cutting spray or Mecut wax increases the service life. — : .
107100250010 | @ 250 2218 30254  48wwr  [DIE-TIHE [T = 2-7-42 + 2-9-46.4 [T = 2-10-60 + 2-11-63 + 2-12-64 © Gefertigt/Manufactured 232,50 mm
107100250020 | @ 250 2,118 30/25,4 CORLIGN UNY 1 ERUN 2 VA

. 107100260010 ® 260 2,218 30 60 WWF [+ v )

@ 136-150 mm = 4000-3600 min™' /rpm 107100270010 | ® 270 20018 30 SOWWF [ g / @ 136-150 mm = 4000-3600 min™' /rpm

@ 160-200 mm = 3500-3000 min"! /rpm 107100300010 ® 300 2,218 30 T UNT 1 FRUNT 2 Y2 @ 160-200 mm = 3500-3000 min"! /rpm

@ 210-250 mm = 2800-1900 min-! /rpm 107100300020} © 300 2218 30 GOV UNI 1 CEON 2 @ 210-250 mm = 2800-1900 min-! /rpm

. 107100305010 e 305 2,218 254 60 WWF = v )
@ 260-330 mm = 1800-1500 min™' /rpm 107100 305020 | ® 305 22/1.8 25,4 80 WWF B v @ 260-330 mm = 1800-1500 min™' /rpm
@ 350-400 mm = 1400-1000 min-! /rpm 107100320010 ® 320 2,218 30/25,4 84 WWF l'JIIII+EI H v @ 350-400 mm = 1400-1000 min"' /rpm
- _ B - 107100330010 ) e 330 2,218 32/30 84 WWF v

@ 420-500 mm =900-700 min”!/rpm 107100350010 | @ 350 2218 30 ORI UN1 1 EIONT 2 Y2
107100355010 | @ 355 2,218 25,4 60 WWF - v

Bitte achten Sie unbedingt auf absolut feste und vibrationsfreie Befes- 107100355020 e 355 2,218 25,4 80 WWF - 4 Bitte achten Sie unbedingt auf absolut feste und vibrationsfreie Befes-

tigung des Werksticks. Nichtbeachtung fiihrt zu Zahnbruch/erhohtem 107100355030 | ® 355 2218 254 90 WWF 1-12-55,4 v tigung des Werksticks. Nichtbeachtung fiihrt zu Zahnbruch/erhohtem

Verschleif3. 107100400010 ' e 400 2,6/2,2 30 AT UNI 1 EIUNI2] v Verschleif3.

) o 107100450010 | ® 450 2,8/2,4 30 soowwr  [UEA-THA . Lo
Please pay attention to absolutely stable/complete and vibration-free 107100500010 | ® 500 3.0/2.6 30 100WWF IO v Please pay attention to absolutely stable/complete and vibration-free

clamping of the workpiece. Failure to observe leads to tooth breakage/
increased wear.

= 2742+ 2-9-46 4

FA = 2-10-60 + 2-11-63 + 2-12-64 ® Gefertigt/Manufactured 232,50 mm

clamping of the workpiece. Failure to observe leads to tooth breakage/
increased wear.

Trennen von Holz, Kunststoffen,
NE-Metallen wie Alu, Baustdhle
siehe Art. 10 8055

Trennen von Aluprofilen/Alublechen
siehe Art. 10 8000, Art. 11 1100,
Art. 11 1120

Trennen von Edelstahl bis
ca. 4 mm siehe Art. 10 7300

Trennen von Diinnblech bis
ca. 3 mm Wandstarke sowie
Sandwichmaterial siehe
Art. 10 7400

Cutting thin sheet up to approx.
3 mm wall thickness and sand-
wich material: see item 10
7400

Trennen von Holz, Kunststoffen,
NE-Metallen wie Alu, Baustdhle
siehe Art. 10 8055

Trennen von Aluprofilen/Alublechen
siehe Art. 10 8000, Art. 11 1100,
Art. 11 1120

Trennen von Edelstahl bis
ca. 4 mm siehe Art. 10 7300

Trennen von Dinnblech bis
ca. 3 mm Wandstarke sowie
Sandwichmaterial siehe
Art. 10 7400

Cutting thin sheet up to approx.
3 mm wall thickness and sand-
wich material: see item 10
7400

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@atakarnasch.com.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@atakarnasch.com.

Cutting of aluminum profiles/sheets:
see item 10 8000, item 11 1100,
item 11 1120

Cutting of aluminum profiles/sheets:
see item 10 8000, item 11 1100,
item 11 1120

Cutting stainless steel up to
approx. 4 mm: see item 10 7300

Cutting of wood, plastics,
non-ferrous metals like
aluminum, mild steels: see
item 10 8055

Cutting stainless steel up to
approx. 4 mm: see item 10 7300

Cutting of wood, plastics,
non-ferrous metals like
aluminum, mild steels: see
item 10 8055




HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER

®
CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES Karnasch
10 7150 Super Dry-Cutter Baustahle Empfehlung zum Trennen von Profilen in verschiedenen Formen fiir alle Dry-Cutter Sageblatter 10 7100 10 7130 10 7150

Super Dry-Cutter mild steel Recommendations for cutting different shapes for all Dry-Cutter saw blades 10 7300 10 7400

o/ OPTIMAL-OPTIMAL ¢ GUT-GOOD «/ MOGLICH - POSSIBLE Dinne Profile welche nur unzureichend befestigt/eingespannt sind fangen Thin materials and incomplete clamping can cause vibration and deflection
an zu vibrieren. Der Schnitt wird unsauber und ungenau. Die Standzeit des which shortens the blade life at a tremendous level.

Z- Baustahl Mild steel Blattes wird wesentlich verringert. Das Blatt kann sogar komplett zerstort Use of supportive material can reduce these risks.
werden. Abstitzmaterial kann helfen diese Risiken zu vermeiden.

ANWENDUNG - APPLICATION Diinne Rohre - Thin pipes

Schwerpunkt ist das Trennen von Profilmaterial sowie Blechen.
Profilmaterial Wandstarke ab 3 mm bis 8 mm sowie Bleche ab 3 mm bis 10 mm. Nur leicht befestigt/gespannt um
Hierfir verwenden Sie bitte die Abmessungen 305 mm mit 60 Z&hnen, 355 mm das Material nicht zu verbiegen
mit 80 Zahnen.

Stabilisiert mit
Abstiitzmaterial

Stabilized with
supportive material

Clamped lightly so material is

. . . ) . . t d
Bei den restlichen Abmessungen empfehlen wir Profilmaterial ab 2 mm bis 6 mm LA

Wandstarke, sowie Bleche ab 2 mm bis 8 mm.

Durch CERMET-Zahne (Keramik] verdoppelt sich die Standzeit gegeniiber der o B ) . ) ) . L
DRY-CUTTER BAUSTAHLE, Ausfihrung Art. 10 7100. Material vibriert wahrend dem sdgen Abstitzmaterial reduziert das Risiko das Blatt zu beschadigen.

Material vibrates during cutting Having supportive material can reduce the risk of damaging the blade.
Speziell bei CERMET ist auf absolut feste und vibrationsfreie Befestigung des
Werkstiickes zu achten. Dies ist ebenfalls wichtig fir alle unsere DRY-CUTTER

e 0° Modelle Art. 10 7100, 10 7130, 10 7300, 10 7400. Rundes Vollmaterial oder Rohre - Round bars or pipes
20° Siehe hierzu auch nachste Seite ,.Empfehlungen zum spannen verschiedener ) . . . .
Profile Rundes Vollmaterial oder Rohre kénnen sich wahrend des Sagevorgangs
drehen, obwohl sie korrekt befestigt/eingespannt sind. Dies kann kontrolliert
.0° The focus is on cutting profile material and sheet metal. werden indem eine Markierung auf das Material angebracht wird. Dreht sich
a - Profile material from 3 mm up to 8 mm wall thickness and sheet metal from 3 mm das Material, wird die Sta‘rlwdze|t des Blattes e.rhebU?h reduzgrt odef das
V7 SN up to 10 mm thickness. Please use here the dimension 305 mm with 60 teeth and Blatt kann komplett zerstort werden. Bitte mit Abstitzmaterial arbeiten.
> Wechselzahn-Fase > Wechselzahn-Fase ab @ 250 mm 355 mm with 80 teeth. Round bars or pipes can move during cutting, even with correct clamping.
> Alternate top bevel+bevel > Alternate top bevel+bevel from & 260 mm

This can be checked by a "marking” onto the material.
If the material is moving, the blade is likely to be damaged.

For all the remaining dimension we recommend: Profile material from 2 mm up to

6 mm wall thickness and sheet metal form 2 mm up to 8 mm thickness.
MASCHINE - MACHINE

CERMET teeth (ceramics) approx. doubles the service life as compared to our

Fir Handkreissigen, Tauchsagen, Kapp- und Gehrungssagen, Radial- Dry-Cutter mild steel Art. 10 7100. Diinne Profile eine Seite offen - Thin open ended materials
armségen, Tisch- und Formatkreisségen, akkubetriebene Maschinen CERMET blades needs stable, complete and vibration-free clamping of the work-
und passend ebenfalls fir sogenannte DRY-CUTTER Maschinen mit piece. This is also important for all DRY-CUTTER versions such as Article 10 7100,

reduzierten Drehzahlen wie zum Beispiel: JEPSON, RIDGID, ELU, 10 7130, 10 7300 and 10 7400. Keine stabile Befestigung l l Stabilisiert mit 2 Teilen Abstiitzmaterial

RYOBI... See here our recommendation next page “Tips for cutting different shapes”. — s
Unstable clamping Stabilized with 2

For portable machines, cross cut saws, panel and sizing saws, mitre supportive matarigey

saws, table and radial arms saws, battery driven saws and suitable also

for so-called DRY CUTTER machines with reduced speeds such as:

Jepson, RIDGID, ELU, RYOBI...

Die mit Pfeilen markierte Stellen fangen an zu vibrieren
Bei Stahlist es vorteilhaft mit reduzierten Drehzahlen [min-'] zu arbeiten % Q The parts below the arrow will vibrate during cutting
[siehe Tabelle unten). Die Verwendung von Schneidspray oder Mecut- O b O :

wachs erhéht wesentlich die Standzeit. 107150136010 o 136 1,6/1,2 20/10 30 WWF 2-6-32 -
107150160010 | @ 160 1,8/14 20/16 32 WWF 2-6-32 - . i

For steel, it is beneficial to work at reduced speeds (see table below). Use 107150 180010 | @ 180 1,8/14 30/20 36 WWF JUNI[ 1| - Winkelleisten - Angle bar

of cutting spray or Mecut wax increases the service life. 107150 190010 | @ 190 1,8/1.4 30 38 WWF UNI 1| - Schenkel nach unten legen und von der Winkelseite anfangen zu ségen.
107150230010 | e 230/235  2.0/1.6 30/25.4 48 WWF JUNI 1] - M The material is face down and the cutting starts from the angle side.

. 107150250010 | @ 250 2018 30/254 60 WWF JUNI 1] -

@ 136-150 mm = 4000-3600 min-!/rpm 107150305010 o 305 2218 254 60 WWF - -

@ 160-200 mm = 3500-3000 min~' /rpm 107150305020 | @ 305 2,2/18 25,4 80 WWF - -

@ 210-250 mm = 2800-1900 min"' /rpm 107150355010 e 355 2,218 25,4 80 WWF - -

@ 260-330 mm = 1800-1500 min-' /rpm 107150355020 | @ 355 2,218 254 90 WWF 1-12-55,4 -

@ 350-400 mm = 1400-1000 min~'/rpm =2-7-42 + 2-9-46,4

Weitere Abmessungen Trennen von Dinnblech bis Trennen von Edelstahl bis Trennen von Aluprofilen/ Trennen von Holz, P . X

siche Art. 10 7100 ca. 3 mm Wandstirke sowie  ca. 4 mm siche Art. 107300 Alublechen siche Art. 108000 Kunststoffen, NE-Metallen Blatteintrittswinkel - Blade entrance

Sandwichmaterial siehe Art. /Art. 111100/ Art. 11 1120 wie Alu, Baustahle
107400 Sagen auf dem flachen Teil Sagebeginn von der Ecke
For other sizes, see Cutting thin sheet up to Cutting stainless steel up to Cutting of aluminum profiles/  Cutting of wood, plastics, i i f
item 10 7100 approx. 3 mm wall thickness approx. 4 mm: see item sheets: see item 10 8000 / non-ferrous metals like EiEettu) e i i Entering|fromith iy
and sandwich material: see 10 7300 item 11 1100/ item 11 1120 aluminum, mild steels:
item 10 7400 see item 10 8055

Der Eintrittswinkel des Blattes hat ebenfalls einen starken Einfluss auf die Standzeit. Das Werkstiick sowie das Blatt
sollten so eingestellt sein, dass der erste Schnitt des Blattes an dem kleinsten Kontaktpunkt des Wekstiickes beginnt.

The blade entrance point effects the blade life. The material and blade should be set to consider the best contact point.

662 663

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@atakarnasch.com.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@atakarnasch.com.




HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER
CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES

Dry-Cutter Edelstahl
Dry-Cutter stainless

10 7300

4

Karnasch

-3
mRoFESSIONAL TERL

"
12 50 12
10° 10°
oA R oA e
> Wechselzahn-Fase > 3-Cut
> Alternate top bevel+bevel > 3-Cut

MASCHINE - MACHINE

Fir Handkreissdgen, Tauchs&gen, Kapp- und Gehrungssédgen, Radial-
armséagen, Tisch- und Formatkreissagen, akkubetriebene Maschinen
und passend ebenfalls fir sogenannte DRY-CUTTER Maschinen mit re-
duzierten Drehzahlen wie zum Beispiel: JEPSON, RIDGID, ELU, RYOBI...

For portable machines, cross cut saws, panel and sizing saws, mitre
saws, table and radial arms saws, battery driven saws and suitable also
for so-called DRY CUTTER machines with reduced speeds such as:
JEPSON, RIDGID, ELU, RYOBI...

@ 136-150 mm = 4000-3600 min~'/rpm
@ 160-200 mm = 3500-3000 min~'/rpm
@ 210-250 mm = 2800-1900 min~'/rpm
@ 260-330 mm = 1800-1500 min~'/rpm
@ 350-400 mm = 1400-1000 min~'/rpm
@ 420-500 mm = 900-700 min"'/rpm

Bei Stahlist es vorteilhaft mit reduzierten Drehzahlen [min-'] zu arbeiten
[siehe Tabelle oben). Die Verwendung von Schneidspray oder Mecutwachs
erhéht wesentlich die Standzeit.

Bitte achten Sie unbedingt auf absolut feste und vibrationsfreie Befes-
tigung des Werksticks. Nichtbeachtung fihrt zu Zahnbruch/erhohtem
Verschleif3.

For steel, it is beneficial to work at reduced speeds (see table above]. Use
of cutting spray or Mecut wax increases the service life.

Please pay attention to absolutely stable/complete and vibration-free

clamping of the workpiece. Failure to observe leads to tooth breakage/
increased wear.
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 OPTIMAL-OPTIMAL ¢ GUT-GOOD  / MOGLICH - POSSIBLE

Stainless steel

v 4 & Edelstaht

ANWENDUNG - APPLICATION

Schwerpunkt ist das Sagen von Profilen und Blechen aus Edelstahl mit einer Zug-
festigkeit von bis zu 700 N/mm? und Wandstarken bis ca. 4 mm

Focus is the sawing of profiles and sheets in stainless steel with a tensile strength
up to 700 N/mm? and wall thickness up to 4 mm

1073001356010 | ® 1,6/1,20 20/10 36WWF 2632

107300160010 | ® 160 1,8/1,40 20/16 40 WWF 2-6-32 -
107300180010 | ® 180 1,8/1,40 30/20 4k WWF UNI 1} -
107300185010 | ® 185 1,8/1,40 20/16 44 WWF 2-6-32 -
107300190010 | ® 190 1,8/1,40 30/20 48 WWF JUNI 1|

107300200010 | ® 200 2,0/1,6 30 48 WWF UNI 1} -
107300210010 | ® 210 2,0/1,6 30 54 WWF JUNI 1] -
107300216010 ® 216 2,0/1,6 30 54 WWF [UNI 1|

107300230010 | ® 230/235° 2,0/16 30/25,4 56 WWF UNI 1|

107300 250 010 | ® 250 2218 30/25,4 60/3-Cut  [TIEN-+I"TEA v
107300260010 | ® 260 2218 30 72/3-Cut  [LIEN+I1TEA v
107300270010 | @ 270 2218 30 72/3-Cut  [LIEN+I10EA v
107300 300010 | ® 300 2218 30 72/3-Cut TN+ v
107300305010 | @ 305 2218 25,4 72 / 3-Cut - v
107300320010 | @ 320 2218 30/25,4 84 /3-Cut TN+ 1TEA v
107300330010 | @ 330 2218 32/30 84/ 3-Cut 2] v
107300350010 | @ 350 2218 30 84/3-Cut  [IIEN+I"UFA v
107300355010 | @ 355 2218 25,4 84/ 3-Cut - v
107300 400010 | ® 400 2,622 30 90/3-Cut [N+ v

=2-7-42 + 2-9-46 4 A = 2-10-60 + 2-11-63 + 2-12-64 - ® Gefertigt/Manufactured 232,50 mm

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@atakarnasch.com.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@atakarnasch.com.

HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER

®

Karmasch

CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES

Dry-Cutter Sandwich
Dry-Cutter sandwich

<J45°

> Trapez-Trapezzahn
> Triple-chip / triple-chip teeth

MASCHINE - MACHINE

Fir Handkreissdagen, Tauchsdgen, Kapp- und Gehrungssagen, Radial-
armséagen, Tisch- und Formatkreissagen, akkubetriebene Maschinen
und passend ebenfalls fir sogenannte DRY-CUTTER Maschinen mit re-
duzierten Drehzahlen wie zum Beispiel: JEPSON, RIDGID, ELU, RYOBI...

For portable machines, cross cut saws, panel and sizing saws, mitre
saws, table and radial arms saws, battery driven saws and suitable also
for so-called DRY CUTTER machines with reduced speeds such as:
JEPSON, RIDGID, ELU, RYOBI...

@ 136-150 mm = 4000-3600 min™' /rpm
@ 160-200 mm = 3500-3000 min~' /rpm
@ 210-250 mm = 2800-1900 min™' /rpm
@ 260-330 mm = 1800-1500 min™' /rpm
@ 350-400 mm = 1400-1000 min™' /rpm
@ 420-500 mm = 900-700 min~"/rpm

Bei Stahlist es vorteilhaft mit reduzierten Drehzahlen [(min-'] zu arbeiten
[siehe Tabelle oben). Die Verwendung von Schneidspray oder Mecutwachs
erhéht wesentlich die Standzeit.

Bitte achten Sie unbedingt auf absolut feste und vibrationsfreie Befes-
tigung des Werksticks. Nichtbeachtung fihrt zu Zahnbruch/erhohtem
Verschleif3.

For steel, it is beneficial to work at reduced speeds (see table above]. Use
of cutting spray or Mecut wax increases the service life.

Please pay attention to absolutely stable/complete and vibration-free
clamping of the workpiece. Failure to observe leads to tooth breakage/
increased wear.

10 7400

« OPTIMAL-OPTIMAL ¢ GUT-GOOD  / MOGLICH - POSSIBLE

Diinnbleche, Sandwichmaterial,
Verbundstoffe

Thin iron sheets, sandwich
material, composites

Baustahl Mild steel

Ne-Metall wie Alu, Messing, Non-ferrous materials like alu,
Kupfer copper, brass

Kunststoffe, Plexiglas, Duro- und ' Plastics, plexiglass, acrylics,
Thermoplaste duro- and thermoplastics

v

ANWENDUNG - APPLICATION

Schwerpunkt ist das Trennen von diinnwandigen Blechen/Profilen aus Baustahl bis
zu 3 mm Wandstdrke. Hervorragend fiir Sandwichmaterialien mit diinnen Deck-
schichten aus Stahl/Alu/Kunststoffen von ca. 0,2-1 mm.

Weiterhin gut geeignet zum Trennen von Blechen/Profilen aus NE-Metallen (Alu,
Kupfer, Messing) und Kunststoffen bis ca. 5 mm Wandstarke.

Bitte achten Sie unbedingt auf absolut feste und vibrationsfreie Befestigung des
Werkstlcks. Nichtbeachtung fiihrt zu Zahnbruch/erhéhtem Verschlei3. Empfehlun-
gen hierzu siehe Seite 663.

Focus is on the cutting thin-walled sheet metal/steel profiles up to 3 mm wall
thickness. Great for sandwich materials with thin layers of steel/aluminum/plastics
of about 0.2-1 mm.

Also highly suitable for cutting sheets/profiles from non-ferrous metals (Aluminum,
copper, brass) and plastics up to 5 mm wall thickness.

Please pay attention to absolutely stable/complete and vibration-free clamping
of the workpiece. Failure to observe leads to tooth breakage/ increased wear.
Recommendations can be found on page 663.

| Bestseller - preisreduziert - Bestseller - price reduced

107400136010 | © 136 1,6/1,2 20/10 38 TFF 2632

107400160010 | ® 160 1,8/14 20/16 42 TFF 2-6-32 -
107400180010 | @ 180 1,8/1.4 30/20 48 TFF UNI 1} -
107400185010 | @ 185 1,8/14 20/16 L8 TFF 2-6-32 -
107400190010 @ 190 1,8/1,4 30/20 48 TFF UNI 1} -
107400200010 | @ 200 2,0/1,6 30 54 TFF UNI 1} -
107400210010 | @ 210 20/1,6 30 54 TFF UNI 1 | -
107400216010 | ® 216 20/1,6 30 54 TFF UNI 1} -
107400230010 | ® 230/235 « 2,0/1,6 30/25,4 54 TFF UNI 1| -
107400250010 | @ 250 2218 30/254 72TFF  [IE+TA v
107400260010 | ® 260 2218 30 727FF  [IE+TTA v
107400270010 | ® 270 2218 30 72TFF  [IER+[TE v
107400 300010 | ® 300 2218 30 Y UN! 1 UNI 2| v
107400305010 | @ 305 2218 25,4 84 TFF - v
107400320010 | @ 320 2218 30/25,4 9 TFF  [IIH+[1IA v
107400330010 ® 330 2218 32/30 96 TFF 2] v
107400350010 | @ 350 2218 30 100 TFF [T0ER+(20E3 v
107400355010 | ® 355 2218 25,4 100 TFF - %
10 7400 400 010 | ® 400 2,6/2,0 30 110 TFF [N+ [1TE v
107400420010 | @ 420 2,6/2,0 30 1MOTFF [0+ e v
107400450 010 | ® 450 2,8/2,4 30 PR S UN! 1 GJUNI 2 | v
107400500 010 | ® 500 3,0/2,6 30 130 TFF [DDDER+[1TE v

DTN = 2-7-42 + 2-9-46,4 FAl = 2-10-60 + 2-11-63 + 2-12-64 - ® Gefertigt/Manufactured 232,50 mm
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HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER
CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES

Winkelschleifer + Brutal Einweg-Sageblatter
Angle Grinder + Brutal disposable saw blades

10 8055

Karn:

PROFED w10

<1100 Hﬁkﬂ"
Lo

7"\ wzo

> Wechselzahn
> Alternate top bevel

> Wechselzahn-Fase
> Alternate top bevel+bevel

MASCHINE - MACHINE

Fir Handkreissdgen, Tauchs&gen, Kapp- und Gehrungssagen, Radial-
armséagen, Tisch- und Formatkreissagen, akkubetriebene Maschinen
und passend ebenfalls fiir sogenannte DRY-CUTTER Maschinen mit re-
duzierten Drehzahlen wie zum Beispiel: JEPSON, RIDGID, ELU, RYOBI...

For portable machines, cross cut saws, panel and sizing saws, mitre
saws, table and radial arms saws, battery driven saws and suitable also
for so-called DRY CUTTER machines with reduced speeds such as:
JEPSON, RIDGID, ELU, RYOBI...

@ 160-200 mm = 3500-3000 min~'/rpm
@ 210-250 mm = 2800-1900 min'/rpm
@ 260-305 mm = 1800-1500 min~'/rpm
@ 350-400 mm = 1500-1000 min~'/rpm

Bei Stahl ist es vorteilhaft mit reduzierten Drehzahlen (min-') zu arbeiten
[siehe Tabelle oben]. Die Verwendung von Schneidspray oder Mecutwachs
erhoht wesentlich die Standzeit.

For steel, it is beneficial to work at reduced speeds (see table above).
Use of cutting spray or Mecut wax increases the service life.

10 8056

*

Blatter 120 mm passen fir
Winkelschleifer 115 + 125 mm.

Blade diameter 120 mm suitable for

Verwendung in Europa nur erlaubt
mit Schutzhaube (wird komplett mit
Spindelmutter, Stirnlochschlissel,
Absaugstutzen und Bedienungs-
anleitung geliefert).

Use in europe only permitted with
protection cover (delivered com-
pletely with spindle nut, open-faced
spanner, exhaust socket and operat-
ing instructions).

angle grinder diameter 115-125 mm.

 OPTIMAL-OPTIMAL ¢ GUT-GOOD  / MOGLICH - POSSIBLE

Baustahl Mild steel

Ne-Metall wie Alu, Messing, Non-ferrous materials like alu,
Kupfer copper, brass

Diinnbleche, Sandwichmaterial,
Verbundstoffe

Thin iron sheets, sandwich
material, composites

Kunststoffe, Plexiglas, Duro- und
Thermoplaste

Plastics, plexiglass, acrylics,
duro- and thermoplastics

Weichholz, Hartholz, Exotenholz,  Soft wood, hard wood, and exotic
Quer wood across the grain

Holz mit Einschlissen wie
Nagel, Klammern, Beton- und
Martelreste

Wood with inclusions like nails,
clips, concrete residues

Weichholz, Hartholz, Exotenholz,  Soft wood, hard wood, and exotic
Langs wood along the grain

Bonded wood, blockboard and
veneer plywood, laminated wood

Leimholz, Tischler- und Furnier-
sperrholz, Schichtholzplatten

V//4

Chipboard, hard fibre board,
boards without laminate LDF,
MDF, HDF

Spanplatten, Hartfaserplatten,
Platten ohne Belag LDF, MDF, HDF

Spanplatten, Hartfaserplatten Chipboard, hard fibre board,
Kunststoff beschichtet/furniert, plastic-coated/veneered, MDF,
MDF, HDF HDF

Mineralische/acrylgebundene Mineral/acrylic bound solid
Massivplatten/Kiichenplatten: boards/kitchen worktops: Corian®,
Corian®, Noblan®, Hi-Macs®, Noblan®, Hi-Macs®, Staron®,
Staron®, Rausolid®, Varicor® Rausolid®, Varicor®

Furniere Veneers

Profilleisten Profiled wood

Autoclaved aerated concrete
blocks

Gasbetonsteine

Mineralische/acrylgebundene
Massivplatten/Kichenplatten:
Corian®, Noblan®, Hi-Macs®,
Staron®, Rausolid®, Varicor®

Mineral/acrylic bound solid
boards/kitchen worktops: Corian®,
Noblan®, Hi-Macs®, Staron®,
Rausolid®, Varicor®

Gips-Zement-Steinwollplatten,
Eternit, GFK, CFK, HPL, Mineral-
werkstoffe

Gypsum/Cement fibre boards,
Rockwool, Eternit, GRP, CFK,
HPL, Mineral material

ANWENDUNG - APPLICATION

Brutal Einweg-S&geblatter zum S&gen .fast” aller Materialien. Ideal fiir Bau und
Handwerk. Durch geringe Schnittbreite wenig Schnittverlust sowie Schnittwider-
stand. Daher auch ideal fiir Akku-Maschinen.

Niedrigste Zdhnezahl: Zum schnellen Trennen aller Arten von Hélzern (auch mit
Nageln, Klammern), Kunststoffen, NE-Metallen. Grober Schnitt.

Mittlere Z&hnezahl: Zum Trennen aller angegebenen Materialien. Mittlere
Schnittglte (Zum Trennen von Baustéhlen, NE-Metalle empfehlen wir die héchste
Zéhnezahl).

Hochste Zahnezahl: Zum Trennen aller angegebenen Materialien. Vorzugsweise
fur alle Metalle, wie Baustahle, Alu und andere NE-Metalle.

Brutal disposable saw blades for sawing "almost” any material. Ideal for
construction and crafts. The low cutting width leads to little cutting wastage and
cutting resistance. Therefore also ideal for battery-powered machines.
Lowest tooth number: For fast cutting of all kinds of woods (also with nails,
clamps, plastics, non-ferrous metals. Coarse cut.

Medium tooth number: For cutting of all specified materials.

Medium cutting quality (for cutting of mild steels, non-ferrous

metals, we recommend the highest number of teeth].

Highest tooth number: For cutting of all specified materials.

Preferably for all metals like mild steels, aluminum and other

non-ferrous metals.

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@atakarnasch.com.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@atakarnasch.com.

HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER

CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES

Winkelschleifer + Brutal Einweg-Sageblatter
Angle Grinder + Brutal disposable saw blades

| Bestseller - preisreduziert - Bestseller - price reduced

(N

Karmaschr

10 8055

UGy | N | ey

—>f |
10 8055 120 010 o 120 2,0/1,4 25,4/22 14 Wz -
10 8055 120 020 o #1209  Siche Schutzhaube U666 2,014 25,4/22 2% W2 -
10 8055 120 030 o r1pg  SeeCovertiese 2,0/1,4 25,4/22 40 WWF -
10 8055 136 010 e 136 20114 20/10 16 WZ -
10 8055 136 020 e 136 2,014 20/10 30WzZ -
10 8055 136 030 e 136 2,014 20/10 40 WWF -
10 8055 160 010 ° 160 2,014 20/16 18WZ 2-6-32
10 8055 160 020 e 160 2.0M1.4 20/16 30 WZ 2-6-32
10 8055 160 030 ° 160 2,014 20/16 40 WWF 2-6-32
10 8055 165 010 e 165 2,014 20 18 WZ 2-6-32
10 8055 165 020 e 165 2,014 20 30WzZ 2-6-32
10 8055 165 030 e 165 2,0/1.4 20 40 WWF 2-6-32
10 8055 180 010 e 180 2,0/1,4 30/22/20 20 WZ (UNI 1|
10 8055 180 020 e 180 2,014 30/22/20 34 Wz JUNI 1|
10 8055 180 030 e 180 2,014 30/22/20 48 WWF (UNI 1 |
10 8055 185 010 e 185 2,014 20/16 20 WZ 2-6-32
10 8055 185 020 e 185 2,014 20/16 34 WZ 2-6-32
10 8055 185 030 e 185 2,014 20/16 48 WWF 2-6-32
10 8055 190 010 e 190 2,0/1,4 30 20 WZ [UNI 1 ]
10 8055 190 020 e 190 2,0/1,4 30 34 WZ (UNI 1 |
10 8055 190 030 e 190 2,0/1,4 30 48 WWF JUNI 1 |
10 8055 210 010 e 210 2,0/1,4 30 22 WZ JUNI 1 |
10 8055 210 020 e 210 2,0/1,4 30 36 WZ (UNI 1 |
10 8055 210 030 e 210 2,0/1,4 30 48 WWF JUNI 1 |
10 8055 216 010 e 216 2,0/1,4 30 24 WZ [UNI 1 |
10 8055 216 020 e 216 2,0/1,4 30 36 WZ JUNI 1 |
10 8055 216 030 o 216 2,0/1,4 30 48 WWF JUNI 1 |
10 8055 225 010 e 225 2,0/1,4 30 24 WZ [UNI 1 |
10 8055 225 020 e 225 2,014 30 36 WZ UNI 1
10 8055 225 030 o 225 2,0/1,4 30 48 WWF JUNI 1 |
10 8055 230 010 e 230/235 2,014 30/22 26 WZ JUNI 1|
10 8055 230 020 e 230/235 2,0/1,4 30/22 36 WZ (UNI 1|
10 8055 230 030 e 230/235 2,014 30/22 48 WWF JUNI 1 |
10 8055 250 010 e 250 2,4/1,8 30/25,4 28 WZ [UNI 1 BIUNI 2 |
10 8055 250 020 e 250 2,4/1,8 30/25,4 44 WZ [UNI 1 EJUNI 2 |
10 8055 250 030 e 250 2,4/1,8 30/25.4 60 WWF [UNI 1 GJUNI 2 |
10 8055 260 010 ° 260 2,4/1,8 30 28 WZ [UNI 1 TIUNI 2 |
10 8055 260 020 ° 260 2,4/1,8 30 44 WZ [UNI 1 JUNI 2|
10 8055 260 030 ° 260 2,4/1,8 30 60 WWF [UNI 1 GIUNI 2 |
10 8055 270 010 e 270 2,4/1,8 30 30 Wz [UNI 1 IUNI 2 |
10 8055 270 020 e 270 2,4/1,8 30 46 WZ [UNI 1 GUNI 2|
10 8055 270 030 e 270 2,4/1,8 30 60 WWF [UNI 1 UNI 2 |
| 108055 280 020 e 280 2,4/1.8 30 48 WZ [UNI 1 JUNI 2|
| 108055 280 030 e 280 2,4/1,8 30 60 WWF [UNI 1 UNI 2 |
10 8055 300 010 e 300 24118 30 32WZ [UNI 1 IUNI 2 |
10 8055 300 020 e 300 2,4/1,8 30 48 WZ [UNI 1 GUNI 2|
10 8055 300 030 e 300 2,4/1,8 30 60 WWF [UNI 1 GUNI 2 |
10 8055 305 010 e 305 2418 30/25,4 32 WZ [UNI 1 BJUNI 2]
10 8055 305 020 e 305 2,4/1,8 30/25,4 48 WZ [UNI 1 SJUNI 2 |
10 8055 305 030 e 305 2,4/1,8 30/25.4 60 WWF [UNI 1 UNI 2 |
10 8055 320 010 e 320 2,4/1,8 30/25,4 32 Wz [UNT 1 [UNI 2 |
10 8055 320 020 e 320 2,4/1,8 30/25,4 48 WZ [UNI 1 FJUNI 2 |
10 8055 320 030 e 320 2,4/1,8 30/25.4 60 WWF [UNI 1 UNI 2 |
10 8055 330 010 e 330 2,6/2,0 32/30 36 WZ
10 8055 330 020 e 330 2,6/2,0 32/30 54 WZ 2]
10 8055 330 030 e 330 2,6/2,0 32/30 72 WWF
10 8055 350 010 e 350 2,6/2,0 30 36 WZ [UNT 1 BJUNI 2]
10 8055 350 020 e 350 2,6/2,0 30 54 WZ [UNI 1 GIUNI 2|
10 8055 350 030 e 350 2,6/2,0 30 72 WWF JUNI 1 UNI 2 |
10 8055 355 010 e 355 2,6/2,0 30/25,4 36 WZ [UNI 1 [UNI 2 ]
10 8055 355 020 e 355 2,6/2,0 30/25,4 54 WZ [UNI 1 SJUNI 2 |
10 8055 355 030 e 355 2,6/2,0 30/25,4 72 WWF [UNI 1 G UNI 2|
10 8055 400 010 e 400 2,8/2,2 30 42 WZ [UNT 1 BUNI 2]
10 8055 400 020 e 400 2,8/2,2 30 60WZ [UNI 1 GUNI 2|
10 8055 400 030 ® 400 2,8/2,2 30 84 WWF JUNI 1 UNI 2 |
10 8055 420 010 e 420 2,8/2,2 30 42 WZ [UNI 1 EUNI 2]
10 8055 420 020 ® 420 2,8/2,2 30 60 WZ [UNI 1 JUNI 2|
10 8055 420 030 ® 420 2,8/2,2 30 84 WWF [UNI 1 g UNI 2
10 8055 450 010 e 450 3,2/2,5 30 48 WZ [UNI 1 BUNI 2]
10 8055 450 020 e 450 3,2/2,5 30 72 WZ [UNI 1 GJUNI 2 |
10 8055 450 030 o 450 3,2/2,5 30 96 WWF [UNT 1 G UNI 2|
10 8055 500 010 e 500 3,4/2,8 30 54 WZ [UNI 1 FUNI 2]
10 8055 500 020 e 500 3,4/2,8 30 84 WZ [UNI 1 QJUNI 2 |
10 8055 500 030 e 500 3,4/2,8 30 108 WWF [UNI 1 G UNI 2

DTN = 2-7-42 + 2-9-46,4

H = 2-10-60 + 2-11-63 + 2-12-64

Gefertigt/Manufactured 232,50 mm
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HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER - ANWENDUNGSHINWEISE
CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES - APPLICATION NOTES

Schnittwertempfehlungen - Recommended cutting values

Ve (m/s)

fz (mm/z)

V\If:ar:(;rtit‘)aflngl:;zpe ﬁ:::rsita()lffet:g;plf:: Schnittgeschwindigkeit Vorschub pro Zahn
P P Cutting speed Feed per tooth
Al-Knetlegierungen AlMn (AIMn1Cu) (3003), AIMg 30-80 Profil - Profile 0,005-0,03
Al wrought alloy (AIMg2) (5251), AICuMg 30-70 Voll - Solid 0,02-0,07
(AIZnMg3Cu) (7022)

Al-Gusslegierungen AlMg3 (51300), AIMg5SI (51400) 30-70 Profil - Profile 0,005-0,03
Al cast alloy Voll - Solid 0,02-0,07
Al-Gusslegierungen S| AlSi12 30-40 Profil - Profile 0,005-0,02
Al cast alloy SI Voll - Solid 0,01-0,05
Mg-Knetlegierungen MgMn2 (3.3520), MgAI3Zn (3.5312) 30-60 Profil - Profile 0,005-0,02
Mg wrought alloy Voll - Solid 0,01-0,05
Mg-Gusslegierungen MgAI8Zn1 (MC 2111 0], MgAl4Si 30-60 Profil - Profile 0,005-0,02
Mg wrought alloy 30-50 Voll - Solid 0,01-0,05
Kupfer Cub8 7-14 Profil - Profile 0,01-0,02
Copper Voll - Solid 0,03-0,05
Messing CuZn40Pb, CuzZn30 5-9 Profil - Profile 0,01

Brass Voll - Solid 0,03-0,05
Bronze CuSné, CuSnéZn 3-7 Profil - Profile 0,01-0,02
Bronze Voll - Solid 0,04-0,08

Drehzahl n (U/min)  Revolution per minute n (rpm)

2000 2500 2850 3000 4000 5600 6000 8000 9000 10000 12000 18000
809 6,5 8,5 10,5 12 13 17 19 21 23,5 26 34 38 42 76
90 @ 7 9,5 12 13,5 14 19 21 24 26,5 28 38 42 48 //56 84
100 @ 8 10,5 13 15 16 21 24 26 29 32 42 48 y 54 96
120 @ 9.5 13 16 18 19 26 28 32 35 38 52 56 7 64 76 112
125 @ 10 13,5 16,5 18,5 19,5 27 29 88 36,5 39 54 14 66 78 118 )
140 @ 11 15 18 21 22 30 33 36 41 [A /b( 66 72 88 13/
150 @ 12 15,8 19,5 22,5 23,5 &1,5 B85 39 A 47,7 ™ 63 70,5 78,5 94,5 B
160 @ 13 17 21 24 26 34 38 42 47 52 68 76 84 1V152
180 @ 14 19 24 27 28 38 42,5 48 56 76 85 96 11 170
200 @ 16 21 26 30 32 42 47 58,5 b4 84 94 104 28 188
2253 18 24 30 g8lh 36 48 60 66 72 96 106 144 212
250 @ 20 26 33 37 40 52 759 66 73,5 80 104 132 160 236
300 @ 24 31,5 40 45 48 71 80 88 96 1;ﬁ/ 142 160 192 284
350 @ 28 36,5 47 52 73 88 94 105 12 _ At 166 188 224 332
400 @ 32 42 54 64 84 94 108 1L —T78 168 188 216 256 376
450 @ 35,5 474A9, 67,5 70,5 94,5 106 Jﬁ/r‘lfﬂ 141,6 188 211 236 283 424
500 @ 40 53 67 74,5 80 106 é]y ™ 134 146,5 160 212 236 268 320 472
Schnittgeschwindigkeit in m/s - Cutting speed in m/s
@ NE-Metalle Vc(m/s) = Schnittgeschwindigkeit - Cutting speed
Non-ferrous mefals Vf (m/min) =  Vorschubgeschwindigkeit - Feed rate
@ Sicherheitsgrenze fz(mm/z) = Vorschub pro Zahn - Feed per tooth

Safety limits D (mm) = Sagendurchmesser - Saw blade diameter

Festlegung der Schnittgeschwindigkeit Vc Ve (m/s) - D-m-n n(min”) = Drehzahl-rpm

Determination of cutting speed Vc 601000 z = Anzahlder Zahne - Number of teeth

Determinstion o feed rate vt | vt m/min) = 202

1000
Festlegung der Drehzahl n n (min-1) = Vc - 1000 - 60
Determination of revolution speed n D-m

668

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infof@atakarnasch.com.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info[@atakarnasch.com.

Aluminium - Kupfer - Messing - Bronze

HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER

CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES

Aluminum - Copper - Brass - Bronze

/N4s

Karmaschr

Art. S
@ mm Type Anwendung - Application
Aluminium Universal Universalblatt fir das Bauhandwerk, Ladenbau, Messebau,
10 8000 Renovierungsarbeiten
@ mm
120-300 670
Aluminum universal Universal blade for the building trade, shop fitting, booth builder,
renovations
Aluminium Positiv Plattenaufteilung und Kappschnitte in Profile, Platten, Blocke,
Stangen
Qj mm / 672-
200-600 , " /wm - -
Aluminum positive Sizing and cross cuts in profiles, plates, blocks and rods 673
Aluminium Positiv Dinnschnitt Plattenaufteilung und Kappschnitte in Profile, Platten, Bldcke,
Stangen
@mm 674-
250-550 ; L . . :
Aluminum positive thin-cut Sizing and cross cuts in profiles, plates, blocks and rods 675
Aluminium Positiv Diinnschnitt/Fertigschnitt Plattenaufteilung und Kappschnitte in Profile, Platten, Blocke,
11 1430 Stangen
9
@ mm 676-
120-500 : o o . . .
Aluminum positive thin-cut/finishing-cut Sizing and cross cuts in profiles, plates, blocks and rods 677
Aluminium Negativ Plattenaufteilung und Kappschnitte in diinnwandiges Profil und
Vollmaterial
7/
o . /aLueTood e
250-600 . ) . o : : :
Aluminum negative Sizing and cross cuts in thin-walled profiles and solid materials 679
Aluminium Negativ Dinnschnitt Plattenaufteilung und Kappschnitte in diinnwandiges Profil und
Vollmaterial
680-
120-550 . . . " : . .
Aluminum negative thin-cut Sizing and cross cuts in thin-walled profiles and solid materials 681
Aluminium Negativ Diinnschnitt/Fertigschnitt Plattenaufteilung und Kappschnitte in diinnwandiges Profil und
Vollmaterial
@mm 682-
120-500 : o L . o : . .
Aluminum negative thin-cut/finishing-cut Sizing and cross cuts in thin-walled profiles and solid materials 683
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CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES ®
Karnmmasrch

Qualitatsprodukte fiir die Metallbearbeitung.

Aluminium Universal
10 8000 - )
Aluminium universal

o OPTIMAL-OPTIMAL 7 GUT-GOOD  / MOGLICH - POSSIBLE Quality products for metalworking. =
»
Ne-Metall wie Alu, Messing, Non-ferrous materials like alu, =

Kupfer copper, brass

Kunststoffe, Plexiglas, Duro- und  Plastics, plexiglass, acrylics,

Thermoplaste duro- and thermoplastics
Diinnbleche, Sandwichmaterial, Thin iron sheets, sandwich
Verbundstoffe material, composites

Weichholz, Hartholz, Exotenholz, ~ Soft wood, hard wood, and exotic

= ;—; Quer wood across the grain . — ; \ ;
h \ . . : mm
KEgFj}i?—‘":, y | Holz mit Einschliissen wie Wood with inclusions like nails, 5 : w’,\ v
S 4 Nigel, Klammern, Beton- und clips, concrete residues : o e =
J W Mortelreste — T Ty i 4 T—
N Gips-Zement-Steinwollplatten, Gypsum/Cement fibre boards, b ¥ 4 'y
y } Eternit, GFK, CFK, HPL, Mineral-  Rockwool, Eternit, GRP, CFK, : > FU R D E N TAG LI CH EN E I NSATZ
\ werkstoffe HPL, Mineral material
Gasbetonsteine Autoclaved aerated concrete
blocks

?0'3 mm

<J20° < 450,

Reliable performance in everyday service
ANWENDUNG - APPLICATION *

- 1 | _ : _ i
ot | § AP 1 =X, n ] - &
N TEN Das ideale Blatt fir den Ladenbau, Messebau, Renovierungsarbeiten. Fir eine - | - i 1S " = | — n = 7%

i & ] . g y l -

5 Vielzahl von Materialien wie: NE-Metalle, Kunststoffe, Plexiglas, Spanplatten,
Thermofassadenplatten.
Weitere Alu-Negativ Blatter siehe Art. 11 1100, Art. 11 1120 sowie Art. 11 1130.

> Trapez-Flachzahn Negativ
> Triple-chip / flat tooth

The ideal blade for shop construction, trade fair construction, renovation work. For
many materials such as: non-ferrous metals, plastics, plexiglas, chipboard, thermo

facade plates.
MASCHINE - MACHINE Other aluminum negative sheets: see item 11 1100, item 11 1120 and item 11 1130.

AT e
20 34 TFN - )

120 28/2,0

Fir Elektro Handkreissdgen, Tauchsagen, Kapp- und Gehrungssagen,
Radialarmsagen, Tisch- und Formatkreissagen, Akkubetriebene
Maschinen.

For portable circular saws, cross cut saws, panel saws, sizing and mitre
saws, table and radial arm saws, battery driven saws.

und profitieren Sie von den speziellen Vorteilen fir ONLINE SHOP-Kunden.

108000 120010 ®
108000 136 010 ® 136 2,8/2,0 20/10 4OTFN 2-6-32 -
108000 150010 ® 150 2,8/2,0 20/16 42 TFN 2-6-32 -
108000 160010 ® 160 2,8/2,0 20/16 42 TFN 2-6-32 -
108000 165010 ® 165 2,8/2,0 20 48 TFN 2-6-32 -
108000 170 010| ® 170 2,8/2,0 30 48 TFN - -
108000 180010 ® 180 2,8/2,0 30 48 TFN [ONT 1] 5
108000 185010 ® 185 2,8/2,0 20/16 48 TFN 2-6-32 -
108000190 010 | ® 190 2,8/2,0 30 54 TFN [ONT 1] -
108000200010 ® 200 2,8/2,0 30 54 TFN [ONT 1] N
108000210010  ® 210 2,8/2,0 30 54 TFN [ONI 1] .
108000216010 ® 216 2,8/2,0 30 60 TFN [UNI 1] -
10 8000216020 ® 216 2,8/2,0 30 80 TFN [UNI 1]
108000220010 ® 220 2,8/2,0 30 54 TFN [ONT 1]
108000230010 ® 230/235¢  2,8/2,0 30 64 TFN [UNI 1] -
108000 240 010 | ® 240 2,8/2,0 30 64 TFN [UNI 1| -
108000 250010 | ® 250 32125 30 60TFN  [TUEN.TE v
10 8000 250 020 | ® 250 32/25 30 80TFN [N A v
10 8000 250 030 | ® 250 28/22 30 100TFN  [CO0KN-"10E v
108000 260010 ® 260 32125 30 80TFN  [TUEN.[TE v
108000270010 ® 270 32/25 30 88 TFN [N [EA v
108000 280010 @ 280 32125 30 88 TFN  [TIEN.E1 v
B T BAERSO0 32125 30 727N [MELIE v Nutzen Sie unseren ONLINE SHOP
10 8000 300 020 | ® 300 32/25 30 ECRL R UNI 1 WUNI 2 v
] E ‘/

10 8000 300 030 | ® 300 28/2,2 30 120 TFN  [T00KN+

Use our online shop and benefit from

VCLTRD - 2-7-42 + 2-9-46,40 LA = 2-10-60 + 2-11-63 + 2-12-64 the special advatages for online shop customers.

Gefertigt/Manufactured 232,50 mm

T{‘)‘Zj’ https://karnasch.tools
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Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infof@atakarnasch.com.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@atakarnasch.com.




HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER ®
CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES Karmasch

Aluminium Positiv Aluminium Positiv

Aluminium positive Aluminum positive

 OPTIMAL - OPTIMAL ¢/ GUT-GOOD  / MOGLICH - POSSIBLE

Ne-Metall wie Alu, Messing, Non-ferrous materials like alu,
Kupfer copper, brass A % O ﬁ
Kunststoffe, Plexiglas, Duro- und  Plastics, plexiglass, acrylics, 111000 200 010 ° 200 3,2/2,5 54 TFP JUNI 1 &3 - -
Thermoplaste duro- and thermoplastics 11 1000 200 020 . 200 2,8/2,2 30 72 TFP UNI 1 NI 2 | - -
Mineralische/acrylgebundene Mineral/acrylic bound solid 111000225 010 bd 225 25/1.8 30 S8R [UNI T 2| - =
Massivplatten/Kiichenplatten: boards/kitchen worktops: Corian®, 111000 250 010 ° 250 32/25 30 60 TFP [UNT 1 ESORT 2| v -
Corian®, Noblan®, Hi-Macs®, Noblan®, Hi-Macs®, Staron®, | 111000250015 O 250 32/25 30 60 TFP UNI 1 LJUNI 2] 4 -
Staron®, Rausolid®, Varicor® Rausolid®, Varicor® | 111000250017 ° 250 3,2/2,5 30 80 TFP JUNI 1 GIUNI 2 | v -
Mineralische/acrylgebundene Mineral/acrylic bound solid 111000 250 020 ° 250 3.2/25 30 80 TFP {UNI 1 JUNI 2| v -
s Massivplatten/Kiichenplatten: boards/kitchen worktops: Corian®, 111000 250 030 ° 250 3,2/2,5 32 80 TFP JUNI 2 | v -
ks AR S Corian®, Noblan®, Hi-Macs®, Noblan®, Hi-Macs®, Staron®, 111000 275 010 ° 275 3.2/25 40 72 TFP 2-9-55+4-12-64 v -
Staron®, Rausolid®, Varicor® Rausolid®, Varicor® 11 1000 280 010 ° 280 3.2/2.5 30 68 TFP [UNI 7 TSUNI 2] v B
111000 280 020 ° 280 3,2/2,5 30 96 TFP [UNI 1 GUNI 2| v =
111000 300 010 ° 300 32/25 30 72 TFP [UNT 1 SJUNT 2 v -
| 111000300015 ° 300 32/2,5 30 72 TFP UNI 1 G UNI 2] v =
| 111000300017 ° 300 32/2,5 30 96 TFP UNI 1 GJUNI 2 v -
111000 300 020 ° 300 32/25 30 96 TFP UNI 1 GJUNI 2] v -
111000 300 030 ° 300 32125 32 72TFP [UNI 2| v -
111000 300 040 ° 300 32125 32 96 TFP UNI 2] v =
ANWENDUNG - APPLICATION 111000300050 | o 300 32025 40 9 TFP 2-9-55+4-12-64 v -
_ . _ ) 111000 320 010 D 320 3,2/25 30 84 TFP [UNI 1 EJUNT2 v -
Plattenauftellung.uhd Kappsclhmtte in Prof|leI Platten, Bldcke, Stangen aus NE— 111000 330 010 ° 330 3,2/2.5 32/30 72 TFP [ONI 2 | v _
Metalle wie Aluminium, Messing, Kupfer sowie Kunststoffe (z.B. Fensterprofile]. 11 1000 330 020 = 330 32125 32/30 96 TFP [UNI 2 | v :
- - . , 111000 350 020 o 350 3,4/2,8 30 72 TFP [UNI 1 BJUNI 2 v -
D_urch positiven Schnittwinkel vorzugsweise fir automgtlschen Vorschub und | 111000 350 025 ° 350 3,6/2,8 30 84 TFP [UNI 1 FYUNI 2 | v R
dickere Wandstérken. (Auch manueller Vorschub méglich) 11 1000 350 030 ° 350 3,4/2,8 30 92 TFP [UNI 1 GUNI 2| v -
111000 350 040 o 350 34/28 30 108 TFP UNI 1 EJUNI 2] v =
Sie wiinschen: I 111000 350 045 . 350 3,6/2.8 30 108 TFP [UNI 1 GJUNI 2 v -
Hohere Schnittwerte? 11 1000 350 050 ° 350 3.4/2,8 32 92 TFP [UNI 2 | v -
Weniger Verschnitt? 111000 350 060 o 350 34128 2 108 TFP UNI 2| v -
Weniger Verschleifl/Energieverbrauch der Maschine? 111000 350 070 o 350 3,4/2,8 40 92 TFP 2-9-55+4-12-64 4 =
Bei Handgeflihrten Maschinen sowie manuellem Vorschub wesentlich weniger 111000 350 080 ° 350 3,4/2,8 40 108 TFP 2-9-55+4-12-64 v -
Kraftaufwand? 111000 370 010 o 370 3.6/3.0 30 96 TFP [UNT 1 EJUNI 2] v -
Siehe Aluminium Positiv Diinnschnitt. Artikel 11 1050. 111000 400 010 o 400 3,8/3,2 30 72TFP [UNI 1 UNI 2 v v
111000 400 020 . 400 38/3,2 30 96 TFP UNI 1 EJUNI 2] v v
Spezialausfiihrungen fir eloxiertes oder lackiertes Aluminium auf Anfrage. | 111000400025 M 400 3,6/2,8 30 96 TFP UNI 1 RN 2] v v
111000 400 030 o 400 38132 30 120 TFP [UNI 1 EJUNI 2] v v
Sizing and cross cutting profiles, plates, blocks and rods made of aluminum, 111000 400 040 ° 400 38/3.2 32 96 TFP [N 2 v v
brass, copper and plastics (e.g. window profiles). 111000 400 050 (] 400 3,8/32 40 96 TFP 4-12-64+2-15-80 v v
111000 400 070 ° 400 3,8/32 50 96 TFP 4-15-80 v v
Due to positive cutting angle preferably for automatic feed and thicker walls. 111000 400 080 2 400 38/3.2 50 120TFP 4-15-60 v v
<] 15° [Manual feed is also possible) 111000420 010 ° 420 4.0/3.2 30 72TEP 2-9-46,4 + ['11HA v v
111000 420 020 o 420 4,0/32 30 96 TFP : v v
y N 111000 420 030 . 420 4,0/32 30 120 TFP +2-105-70 v v
H?“hwa” " lbes? 111000 450 010 o 450 4,0/3,2 30 72 TFP IR+ [0 + 2-10,5-70 v v
\gher cutling values: 111000 450 020 . 450 40/32 30 108 TFP [CLTIR+ (1T + 2-10,5-70 v v
a. I Less waste? , - | 111000 450 025 ° 450 4,0/3,2 30 108 TFP [UNI 1 FUNI 2] v v
Le_ss wear/energy consumption of the machine? 11 1000 450 030 ° 450 4,0/3,2 30 120 TFP [OTER:+ 2TE + 2-10,5-70 v v
> Trapez-Flachzahn Positiv With hanqhetd maghmes Qnd manual feed much less effort? 11 1000 450 040 ° 450 40/3.2 32 96 TEP NI 2 | v v
> Triple-chip / flat tooth positive See aluminum positive thin-cut. Type 11 1050. 11 1000 450 050 ° 450 4032 3 120 TFP [ONI 7 | v v
111000 450 060 ° 450 4,0/3,2 50 80 TFP 4-15-80 4 4
Special design for anodised or lacquered aluminum on request. 111000 450 070 ° 450 4,0/3,2 50 108 TFP 4-15-80 v v
111000 500 010 . 500 4,2/3,6 30 T2 TFP 2-9-46,4 + 1A + 2-10,5-70 4 4
111000 500 020 (] 500 4,2/3,6 30 96 TFP 2-9-46,4 + ['LTHA +2-10,5-70 4 v
111000 500 030 ° 500 4,2/3,6 30 120 TFP 2-9-46,4 + ['ITHA +2-10,5-70 v v
MASCHINE - MACHINE | 111000500 035 ° 500 40132 30 120 TFP UNI 1 GJUNI 2] v v
111000 500 040 ° 500 4,2/3,6 30 144 TFP 2-9-46,4 + ['ITHA + 2-10,5-70 v V4
Tisch- und Formatkreisségen, Doppelgehrungssigen, Automatische 111000 500 050 ° 500 4,213,6 32 120 TFP [UNI 2| v v
Kappkreisségen, CNC-Bearbeitungszentren. 111000 500 060 ° 500 4,2/3,6 32 144 TFP UNI 2 | v v
111000 500 070 ° 500 4,2/3,6 50 80 TFP 4-15-80 4 4
Double mitre saws, automatic cross cut saws, sizing saws, 111000 500 080 d 500 4,2/3,6 50 108 TFP 4-15-80 v v
CNC machining centers 111000 550 010 o 550 44138 30 72TFP 2-9-46,4+ [IE v v
AT — i I B A
111000 550 035 (] 550 44138 32 72 TFP (UNI 2 |
111000 550 040 ° 550 4,4/3,8 32 96 TFP UNI 2 v v
111000 550 050 o 550 4,4/38 32 128 TFP UNI 2 v v
111000 550 060 ° 550 4,4/38 80 128 TFP 6-9-100 v v
[ 111000600 015 ° 600 4,6/4,0 30 140 TFP [UNT 1 EUNI 2] - v
ILTEE = 2-7-42+2-9-46,4 TR = 2-10-60+2-11-63+2-12-64
Sie wiinschen: Hohere Schnittwerte? Weniger Verschnitt? Weniger VerschleiB/Energieverbrauch der Maschine? Bei Handgefiihrten Maschinen sowie manuellem Vorschub wesentlich
9 9 9 9
weniger Kraftaufwand?
Siehe Aluminium Positiv Diinnschnitt. Artikel 11 1050.
You want: Higher cutting values? Less waste? Less wear/energy consumption of the machine? With handheld machines and manual feed much less effort? See aluminum positive thin-cut.
Type 111050.
672 673

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@atakarnasch.com.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@atakarnasch.com.



HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER

®
CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES Karnasch
Fensterprofile & Kunststoffe. Positiver Spanwinkel / Diinnschnitt Fensterprofile & Kunststoffe. Positiver Spanwinkel / Diinnschnitt
Window profiles & plastics. Positive hook angle / Thin-cut Window profiles & plastics. Positive hook angle / Thin-cut

 OPTIMAL - OPTIMAL ¢/ GUT-GOOD  / MOGLICH - POSSIBLE

Kunststoffe, Plexiglas, Duro- und  Plastics, plexiglass, acrylics, ia m (\ mm @
Thermoplaste duro- and thermoplastics S
11 1050 250 003 ° 250 2,218 30 60 TFPD [UNT 1 BUNI 2] v =
Ne-Metall wie Alu, Messing, Non-ferrous materials like alu, 111050 250 005 ° 250 22118 30 80 TFPD UNI 1 SJUNI 2 | v -
Kupfer copper, brass 111050 250 010 o 250 2,218 30 100 TFPD [UNI 1 BUNI 2 | v =
Mineralische/acrylgebundene Mineral/acrylic bound solid 111050 250 020 ° 250 2,218 30 120 TFPD 2] v -
Massivplatten/Kiichenplatten: boards/kitchen worktops: Corian®, 11 1050 300 003 o 300 2,418 30 72 TFPD [UNI 1 BUNI 2 | v -
Corian®, Noblan®, Hi-Macs®, Noblan®, Hi-Macs®, Staron®, 11 1050 300 005 . 300 2418 30 96 TEPD [UNI 1 I8 B
Staron®, Rausolid®, Varicor® Rausolid®, Varicor® . o | a v
Mineralische/acrylgebundene Mineral/acrylic bound solid 111050300010 ° 300 2418 30 120TFPD +(E b -
Massivplatten/Kiichenplatten: boards/kitchen worktops: Corian®, 111050 350 003 ° 350 2418 30 72TFPD L+ e v :
Corian®, Noblan®, Hi-Macs®, Noblan®, Hi-Macs®, Staron®, 111050 350 005 o 350 2,41.8 30 108 TFPD [UNI 1 FUNI 2 | v -
Staron®, Rausolid®, Varicor® Rausolid®, Varicor® 111050 350 010 4 350 2,418 30 120 TFPD [UNI 1 EYUNI 2 | v -
111050 400 005 o 400 31/25 30 96 TFPD [UNI 1 EJUNI 2| v v
111050 400 010 o 400 31/25 30 128 TFPD [UNI 1 EJUNI 2 | v v
111050 420 005 . 420 3,4/2,8 30 96 TFPD 2-9-46,4 + LA +2-10,5-70 v v
111050 420 010 ° 420 3,4/2,8 30 132 TFPD 2-9-46 4 + [LL1EA + 2-10,5-70 "4 4
111050 450 005 . 450 3,4/2,8 32 92 TFPD 2] v v
111050 450 010 ° 450 3,4/2,8 30 138 TFPD 2-9-46 4 + (111 + 2-10,5-70 v 4
ANWENDUNG - APPLICATION 111050 500 003 o 500 34/2,8 30 72 TFPD 2-9-464 + LA + 2-10,5-70 v v
s s, 1 111050500005 | o 500 34128 30 120TFPD  2-9-4b4 + [ + 2-105-70 v v
Fir Trenn- und Gehrungsschnitte in dinnwandigen Platten und Hohlprofilen z.B. 111050 500 010 ° 500 3,4/2,8 30 144 TFPD 2-9-46,4 + LA + 2-10,5-70 v v
Fensterprofile aus PVC, auch Glasfaserverstarkt mit und ohne Gummidichtung. 11 1050 550 005 ° 550 3,6/3,0 30 110 TFPD 2-9-46,4 + LI + 2-10,5-70 v v
e (Durch positiven Schnit}wiﬂkel vorzugsweise flr automatischen Vorschub. Auch 111050 550 010 ° 550 3.6/3.0 30 160 TEPD 2-9-46.4+ DL + 2-105-70 v v
7\ - manueller Vorschub maglich]. - o 1000 : - - - bis @ 1000 mm auf Anfrage erhaltlich
o . ) ) ) ) ) up to @ 1000 mm available on request
> Trapez-Flachzahn Positiv Diinnschnitt Durch diinne Schnittbreite wenig Kraftaufwand und Verschnitt. Daher ideal auch
> Triple-chip / flat tooth thin positive thin-cut flir akkubetrieben Maschinen. 'L = 2-7-42 + 2-9-46,40 FA = 2-10-60 + 2-11-63 + 2-12-64
Achswinkel-Blatter fiir nahezu gratfreie, sauberste Schnitte und hochste Stand-
zeiten in Fensterprofile aus PVC (auch glasfaserverstarkt-GFK)
SPEZIELL MIT GUMMIDICHTUNG siehe Art. 11 1320
MASCHINE - MACHINE
For sizing cuts and mitre cuts in thin-walled boards and hollow profiles, e.g. window
Tisch- und Formatkreissigen, Doppelgehrungsségen, automatische profiles made of PVC, also glass fibre reinforced (GRP) with and without rubber seal.
Kappkreissdgen, CNC-Bearbeitungszentren, akkubetriebene Sage- [Positive hook angle preferably for automatic feed. Manual feed also possible].
machinen.
Due to the thin cutting width, there is less cutting pressure and waste. Therefore
Table and sizing saws, double mitre saws, automatic cross cut saws, itis also ideal for battery-powered machines.
CNC machining centers, battery driven saws.
Axial-Angle blades for virtually burr-free, cleanset cuts and longest service life in
window profiles made of PVC (also glass fibre reinforced-GRP)
SPECIFICALLY WITH RUBBER SEAL see Art. 11 1320
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®
CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES Karnasch
11 1430 Aluminium Positiv - Diinnschnitt/Fertigschnitt Aluminium Positiv - Diinnschnitt/Fertigschnitt 11 1430

Aluminium Positive

HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER

- Thin-cut/Finishing-cut

« OPTIMAL - OPTIMAL ¢/ GUT-GOOD

«/ MOGLICH - POSSIBLE

Diinne Profile aus Ne-Metall wie
Alu, Messing, Kupfer

Thin profiles made of non-ferrous
materials like alu, copper, brass

HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER

Aluminium Positive - Thin-cut/Finishing-cut

| Bestseller - preisreduziert - Bestseller - price reduced

@

Kunststoffe, Plexiglas, Duro- und  Plastics, plexiglass, acrylics, 111430 120 010 ° 120 1,8/1,2 20 40 TFF-P -
Thermoplaste duro- and thermoplastics 111430 136 010 ° 136 18/12 20/10 48 TFF-P N }
Mineralische/acrylgebundene Mineral/acrylic bound solid 111430 160 010 ° 160 1,8/1,2 20/16 56 TFF-P 2-6-32 -
Massivplatten/Kiichenplatten: boards/kitchen worktops: Corian®, 111430 180 010 ° 180 18/12 20/16 0 TFE-P 2-6-32
Corian®, Noblan®, Hi-Macs®, Noblan®, Hi-Macs®, Staron®, 111430 190 010 o S, /
Staron®, Rausolid®, Varicor® Rausolid®, Varicor® 190 1.8/1,2 30/20 80TFF-P 2-7-42 .
3 Mineralische/acrylgebundene Mineral/acrylic bound solid 111430 200 010 ° 200 20014 30 84 TFF-P 2-7-42
1 5 Massivplatten/Kiichenplatten: boards/kitchen worktops: Corian®, 111430 210 010 O 210 2,014 30 64 TFF-P 2-7-42
l‘"agf_h Corian®, Noblan®, Hi-Macs®, Noblan®, Hi-Macs®, Staron®, 111430 225 010 o 225 2,0/1,4 30 68 TFF-P 2-7-42 -
!Sn?‘,..ﬂmu TauLd Staron®, Rausolid®, Varicor® Rausolid®, Varicor® 11 1430 230 010 ° 230/235 2.0/1,4 30 48 TFF-P 2-7-42 -
Y Gips-Zement-Steinwollplatten, Gypsum/Cement fibre boards, 111430 250 010 ° 250 24018 30 80 TFF-P UNI v
\\_ ) ) Eternit, GFK, CFK, HPL, Mineral-  Rockwool, Eternit, GRP, CFK, 11 1430 250 020 O 250 22118 30 120 TFF-P UNI v
. werkstoffe HPL, Mineral material 111430300 010 ° 300 2,4/1,8 30 96 TFF-P UNI v
L& / 111430300020 |e 300 2418 30 128 TFF-P UNI v
111430 350 010 L4 350 2,4/1,8 30 108 TFF-P UNI v
11 1430 350 020 ° 350 2,418 30 132 TFF-P UNI v
. S ANWENDUNG - APPLICATION 111430 400 010 o 400 3,2/2,5 30 120 TFF-P UNI v
S <k 111430400020 | ® 400 3,1/25 30 138 TFF-P UNI v
Plattenaufteilung und Kappschnitte in NE-Metalle wie Aluminium, Messing, Kupfer 11 1430 450 020 ° 450 3.4/2,8 30 144 TFF-P UNI v
sowie Kunststoffe. [ 1430500010 | e 500 35028 30 144 TFF-P UNI W,
€= Durch spezielles Hartmetall/Zahnform ideal fir Fertigschnitte in dinnen Platten und
Y SN - Profilmaterial aus harten Kunststoffen (Thermoplaste] wie: PVC, PE, PA, ABS, PS, )
- POM PC, PMMA [Acrylglas). z.B. Hohlkammerplatten aus PMMA (Acrylglas) und Gefertigt/Manufactured 232,50 mm + UNI = 2-7-42 + 2-9-46,40 + 2-10-60
> lr-aplez F#’C;; FalSE P'?.S'tt'v h abrasiven Materialien wie: GFK, CFK, Zementplatten, Gipsfaserplatten, Eternit.
> Triple-chip/triple-chip tee
Ebenfalls geeignet fir Sandwichmaterial mit dinnen Deckschichten.
Maximale Deckschichtdicke Nicht-Eisen-Metalle = 1,0 mm
Maximale Deckschichtdicke Stahlblech = 0,3mm E(R)\éVCE|I§| ON
Durch TFF-P Verzahnung: 1 I I 1 -
MASCHINE - MACHINE - Nahezu gratfreie Fertigschnittqualitit auch an der Unterseite (Austritt) des EInblICke In dle Ka rnaSCh PERFORMANCE

Werkstiicks
- Hervorragende Schnittgiite an den Schnittflachen (nahezu Spiegelfinish)
- Noch bessere Standzeiten

High-Tech Produktion.

Akkubetriebene Sdgemaschinen, Tisch- und Formatkreissdgen, auto-
matische Kappkreissagen, CNC-Bearbeitungszentren.

Durch diinne Schnittbreite:

- Weniger Verschnitt

- Weniger Verschleifl/Energieverbrauch der Maschine

- Bei handgefiihrten Maschinen sowie manuellem Vorschub wesentlich weniger
Kraftaufwand, daher ideal auch fiir Akku-Maschinen

Battery driven saws, table and sizing saws, automatic cross cut saws, 100 % Kontrolle

CNC machining centers, bench saws.

Insights into the Karnasch
high-tech production.

100 % monitoring

Sie wiinschen:

- Eine noch héhere Zdhnezahl um die Schnittgiite/Standzeit zu verbessern?
- Durch negativen Spanwinkel verbesserte Kontrolle bei Handvorschub?

- Durch negativen Spanwinkel hohere Unempfindlichkeit gegen Zahnbruch? Rauheitsmessung
... dann siehe Art. 11 1130.

) ) . . Rough t
Spezialausfihrungen fir eloxiertes oder lackiertes Aluminium auf Anfrage. oughness measuremen

Sizing and cross cut profiles, plates, blocks and rods made of aluminium, brass,
copper and plastics.

Due to special carbide / tooth geometry excellent for finishing cuts in thin plates and
profiles made of hard plastics (thermoplastics) such as: PVC, PE, PA, ABS, PS, POM
PC, PMMA e.g. hollow section boards of PMMA (acrylic glass) and abrasive materials
such as: GFK, CFK, fibre cement panels, gypsum, fibre boards, eternit.

Also suitable for sandwich materials with thin layers.
Maximum layer thickness for non-ferrous metals = 1,0 mm
Maximum layer thickness steel sheet = 0,3mm

Due to TFF-P cut: e . o [ont o
- Almost burr-free finishing-cut quality also at the lower side/exit of the workpiece L ey ey

- Excellent cutting quality at the cut surface (almost mirror finish)
- Even better lifetime

Due to thin cutting width:

- Lesswaste

- Less wear/energy consumption of the machine

- Improved cutting efficiency on handheld and manual feed machines, therefore
excellent for cordless machines’

Do you want:

- Even higher number of teeth to improve the cutting quality/tool life?
- Due to negative rake angle improves control with manual feed?

- Due to negative rake angle higher insensitivity to tooth breakage?
..seeart. 11 1130.

Karmasch

Special design for anodised or lacquered aluminium on request.
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HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER
CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES

Aluminium Negativ
Aluminium negative

 OPTIMAL - OPTIMAL ¢/ GUT-GOOD  / MOGLICH - POSSIBLE

Ne-Metall wie Alu, Messing, Non-ferrous materials like alu,
Kupfer copper, brass

Kunststoffe, Plexiglas, Duro- und  Plastics, plexiglass, acrylics,
Thermoplaste duro- and thermoplastics

/)

Karnaﬁﬂf: ANWENDUNG - APPLICATION

PROFERTIGNAL THRES

Plattenaufteilung und Kappschnitte in dinnwandiges Profil und Vollmaterial aus

Minimalmengenschmierung empfohlen.

Durch negativen Spanwinkel vorzugsweise manueller Vorschub.

Automatischer Vorschub ebenfalls mdglich.

Sie wiinschen:

- Hohere Schnittwerte?

- Weniger Verschnitt?

- Weniger Verschleii/Energieverbrauch der Maschine?

- Bei Handgefiihrten Maschinen sowie manuellem Vorschub wesentlich weniger
Kraftaufwand?

Siehe Aluminium Negativ Dinnschnitt. Artikel 11 1120.

Spezialausfiihrungen fur eloxiertes oder lackiertes Aluminium auf Anfrage.

Sizing and cross cuts in thin-walled profiles, plates, blocks and rods made of
aluminium, brass, copper and plastics (e.g. window profiles).

Minimum Lubrication recommended.
Because of negative hook angle preferably for manual feed.

Automatic feed also possible.

Do you want:
03mm - Higher cutting values?
<l <14z ' - Less waste?
- Less wear/energy consumption of the machine?
- With handheld machines and manual feed much less effort?
See aluminium negative thin-cut. Article 11 1120.

<5 neg.

T Special design for anodised or lacquered aluminium on request.

> Triple-chip / flat tooth negative

MASCHINE - MACHINE

Ablang- und Kappsagen, Tisch- und Formatkreissagen, Gehrungs- und
Doppelgehrungssdgen, Kappkreissagen, CNC-Bearbeitungszentren,
Radialarmsagen.

Mitre and double mitre saws, table and sizing saws, cross cut saws,
CNC machining centers, Radial arm saws.
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NE-Metallen wie Aluminium, Kupfer, Messing sowie Kunststoffe (z.B. Fensterprofile).

HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER

®
CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES Karnasch

Aluminium Negativ
Aluminium negative

| - Bestseller - preisreduziert - Bestseller - price reduced

V4
| /\ﬂm - hervorragendes Preis-Leistungs-Verhaltnis / excellent price-performance ratio
| Q
Q
111100 250 010 e 250 3.2/25 30 60 TFN [UNI 1 EJUNI 2| v -
111100 250 015 e 250 3,2/2,5 30 60 TFN [UNI 1 [JUNI'2 | v -
111100 250 017 e 250 3.2/25 30 80 TFN v S
111100 250 020 e 250 3,2/2,5 30 80 TFN v -
111100 250 030 e 250 28/2,2 30 80 TFN v -
111100 250 040 o 250 2,8/2,2 30 100 TFN v -
111100 250 050 e 250 3.2/25 32 60 TFN v -
111100 250 060 e 250 3,2/2,5 32 80 TFN v -
111100 250 070 e 250 3,225 32 100 TFN v -
111100 275 010 e 275 3.2/25 40 88 TFN 2-9-55+4-12-64 v -
111100 275 020 o 275 3,2/2,5 40 110 TFN 2-9-55+4-12-64 v S
111100 280 010 e 280 3.2/25 30 88 TFN [UNT 1 B UNI 2] v -
111100280020 e 280 3.2/25 32 88 TFN [UNI 2 |
111100 300 010 e 300 3.2/25 30 72 TFN [UNI 1 [JUNI 2] v -
111100 300 015 e 300 3,2/2,5 30 72 TFN [UNI 1 [JUNI'2 | v -
111100 300 017 e 300 3,2/2,5 30 96 TFN [UNI 1 GJUNI'2 | v -
111100 300 020 e 300 3.2/2,5 30 96 TFN [UNI 1 EJUNI 2 | v -
111100 300 030 e 300 2.8/2,2 30 120 TFN [UNI 1 GJUNI 2 | v -
111100 300 040 e 300 3.2/2,5 32 72 TFN JUNI 2 | v -
111100 300 050 e 300 3.2/2,5 32 96 TFN [UNI 2 | v -
111100 300 060 e 300 2,8/2,2 32 120 TFN [UNI 2 | v S
111100 300 070 e 300 3,2/2,5 40 72 TFN 2-9-55+4-12-64 v -
111100 300 080 e 300 3,2/2,5 40 96 TFN 2:-9-55+4-12-84 ;11 oy v S
111100 305 010 e 305 3,2/25 30 96 TFN [UNI 1 EUNI 2] v -
111100 330 010 e 330 3.2/25 30 72 TFN [UNI 1 [JUNI 2| v -
111100 330 020 e 330 3.2/2,5 30 96 TFN [UNI 1 JUNI'2 | v -
111100 330 030 e 330 28/2,2 30 120 TFN [UNI 1 GJUNI 2 | v S
111100 330 050 e 330 3,2/2,5 32 96 TFN JUNI 2 | v -
111100 350 010 e 350 3,428 30 90 TFN [UNI 1 FEJUNI 2| v -
111100 350 015 e 350 3,6/2.8 30 84 TFN [UNI 1 BUNI 2| v -
111100 350 017 e 350 3,6/2.8 30 108 TFN [UNI 1 JUNI 2| v -
111100 350 020 e 350 3,4/2,8 30 108 TFN [UNI 1 JUNI'2 | v -
111100 350 030 e 350 3,2/2,5 30 140 TFN [UNI 1 GJUNI 2 | v -
111100 350 040 e 350 3,4/2.8 32 90 TFN [UNI 2 | v -
111100 350 050 e 350 3,4/2,8 32 108 TFN [UNI 2 | v -
111100 350 060 e 350 3,4/2,8 40 84 TFN 2-9-55+4-12-64 v -
111100 350 070 e 350 3,4/2,8 40 108 TFN 2-9-55+4-12-64 v S
111100 350 080 e 350 3,4/2,8 50 84 TFN 4-15-80 v -
111100 350 090 e 350 3,4/2,8 50 108 TFN 4-15-80 v
111100 370 010 e 370 3,6/3,0 30 90 TFN [UNI 1 [JUNI 2] v
111100 370 020 e 370 3,6/3,0 30 108 TFN [UNI 1 EJUNI2 | v -
111100 380 010 e 380 3,8/3.2 32 90 TFN [UNI 2 | v
111100 380 020 e 380 38/3.2 32 110 TFN [UNI 2 | v
111100 380 030 e 380 3,8/3.2 32 132 TFN JUNI 2 | v -
111100 400 010 e 400 3.8/3.2 30 96 TFN [UNI 1 FEJUNI 2| v v
111100 400 015 e 400 3,6/2.8 30 96 TFN [UNI 1 S UNI 2| v v
111100 400 020 e 400 3.8/3.2 30 108 TFN [UNI 1 GUNI 2| v v
111100 400 030 e 400 3,8/3.2 30 120 TFN [UNI 1 [JUNI2 | v v
111100 400 035 e 400 3,6/2.8 30 120 TFN [UNI 1 GUNI 2| v v
111100 400 040 o 400 3,8/3.2 32 96 TFN [UNI 2 | v v
111100 400 050 o 400 3,8/3.2 32 108 TFN [UNI 2 | v v
111100 400 060 o 400 3,8/3,.2 32 120 TFN [UNI 2 | v v
111100 400 070 o 400 3,8/3.2 40 96 TFN 4-12-64+2-15-80 v v
111100 400 080 e 400 3,8/3.2 40 120 TFN 4-12-64+2-15-80 v v
111100 400 090 e 400 3,8/3.2 50 96 TFN 4-15-80 v v
111100 400 100 e 400 3,8/3.2 50 120 TFN 4-15-80 v v
111100 420 010 e 420 40032 30 96 TFN 2-9-46,4 + LA + 2-10,5-70 v v
111100 420 015 o 420 4,0/3,2 30 96 TFN [UNI 1 GJUNI 2 | v v
111100 420 020 e 420 4,0/3,2 30 108 TFN 2-9-46,4 + 1A +2-10,5-70 v v
111100 420 030 o 420 4,0/3,2 30 120 TFN 2-9-46,4 + [T +2-10,5-70 v v
111100 420 040 o 420 4,0/3,2 40 96 TFN 4-12-64+2-15-80 v v
111100 420 050 o 420 4,0/3,2 40 108 TFN 4-12-64+2-15-80 v v
111100 420 060 o 420 4,0/3,2 40 120 TFN 4-12-64+2-15-80 v v
111100 450 010 o 450 40032 30 108 TFN 2-9-46,4 + 1A + 2-10,5-70 v v
111100 450 015 e 450 4,0/3.2 30 108 TFN [UNI 1 [JUNI 2 | v v
111100 450 020 e 450 4,0/3,2 30 128 TFN 2-9-46,4 + [T +2-10,5-70 v v
111100 500 010 e 500 4,2/3,6 30 120 TFN 2-9-46,4 + 1T + 2-10,5-70 v v
111100 500 015 e 500 4,0/3,2 30 120 TFN [UNI 1 SJUNI 2 | v v
111100 500 020 e 500 4,2/3,6 30 140 TFN 2-9-46,4 + 1A +2-10,5-70 v v
111100 520 010 e 520 4236 30 120 TFN - v v
111100 550 010 e 550 4438 30 108 TFN v v
11 1100 550 020 e 550 4438 30 132 TFN 2-9-46.4 + [UHA +2-105-70 v v
111100550030 e 550 44038 32 132 TFN
111100 600 015 o 600 4,6/4,0 30 140 TFN [UNI 1 [UNI 2] - v
- © 1000 - - - R 2|

bis @ 1000 mm auf Anfrage erhaltlich
up to @ 1000 mm available on request

[PTTRH = 2-7-42 + 2-9-46,40 1IN = 2-10-60 + 2-11-63 + 2-12-64

Sie wiinschen: Hohere Schnittwerte? Weniger Verschnitt? Weniger Verschleill/Energieverbrauch der Maschine? Bei Handgefiihrten Maschinen sowie manuellem Vorschub wesentlich weniger Kraftaufwand?
Siehe Aluminium Negativ Diinnschnitt. Artikel 111120.
You want: Higher cutting values? Less waste? Less wear/energy consumption of the machine? With handheld machines and manual feed much less effort? See aluminum negative thin-cut. Article 111120.

679




HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER

®
CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES Karmasch
Aluminium Negativ Diinnschnitt Aluminium Negativ Diinnschnitt
Aluminium negative thin-cut Aluminium negative thin-cut

|  OPTIMAL-OPTIMAL ¢ GUT-GOOD  / MOGLICH - POSSIBLE
- " o
- |« b
Ne-Metall wie Alu, Messing, Non-ferrous materials like alu, O O
Kupfer copper, brass 111120 120 010 o 120 2,216 20 36 TEND - - -
111120 136 010 o 136 2,216 20/10 40 TEND 2-6-32 - -
Kunststoffe, Plexiglas, Duro- und  Plastics, plexiglass, acrylics, 111120 150 010 ° 150 24016 20/16 42 TEND 2-6-32 B B
Thermoplaste duro- and thermoplastics —
l_ls 111120 160 010 L4 160 2,4/1,8 20/16 42 TEND 2-6-32 - -
KHF ndst $2 111120 160 020 . 160 2216 20/16 60 TFND 2-6-32 - -
o
spoFESSIONAL T8 111120 160 030 o 160 2,418 30 42 TFND JUNI 1 - -
\H\. 111120170010 e 170 24018 30 48 TEND JUNT 1§ c =
2 \ ANWENDUNG - APPLICATION 111120 180 010 ° 180 2,411,8 30 48 TFND (UNI 1| - -
15 111120 180 020 ° 180 22016 30 64 TEND UNI 1] - -
e L Plattenaufteilung und Kappschnitte in dinnwandige Profile und Vollmaterial aus 111120 190 010 ° 190 2418 30 54 TEND [UNT 1] R R
L . NE-Metallen wie Aluminium, Kupfer, Messing sowie Kunststoffe (z.B. Fensterprofile). 111120 190 020 ° 190 22016 0 48 TEND [UNI " | ; B
- Minimalmengenschmieruna empfohlen - ° 200 2,2/1.8 20 100 TFND Siehe/See Art. 11 1150, Seite/Page 1153 -
‘) o 9 g empronten. 111120200000 | o 200 24118 30 54 TFND [UNI 1| - -
o A
\ . Durch diinne Schnittbreite: 111120 200 020 o 200 2,2/1,6 30 68 TFND JUNI1 v -
- 4 _ Héhere Schnittwerte - o 200 2218 30 100 TFND Siehe/See Art. 11 1150, Seite/Page 1153 -
- Weniger Verschnitt - ° 200 2,218 32 100 TFND Siehe/See Art. 11 1150, Seite/Page 1153 -
: - 03 mm - Weniger Verschlei3/Energieverbrauch der Maschine 111120 210 010 ° 210 2,4/1,8 30 54 TEND (UNI 1| - -
<120 <143 - Bei Handgefiihrten Maschinen sowie manuellem Vorschub wesentlich weniger 111120 210 020 ° 210 2,2/1,6 30 72 TEND [UNI 1 | - -
Kraftaufwand 111120216 010 o 216 2418 30 60 TEND JUNI 1} - -
) ) v _ 111120 216 020 ° 216 22016 30 80 TFND UNI 1] - -
15 neg. /A\ - Durch negativen Spanyvmkel vorzugsweise manueller Vorschub. Automatischer 111120 220 010 o 220 2418 30 4 TEND [ONT 1] B R
T ' Vorschub ebenfalls mdglich. 111120220020 | @ 220 22114 30 80 TFND [N} - -
> Trapez-Flachzahn Diinnschnitt Diinn ; :
> Triple chip / flat tooth thin cut negative Sie wiinschen: 111120225010 * 225 Ziils 0 64TEND 1
pe chip g o Farti tauali - - 111120225020 | o 225 22016 30 80 TFND [UNI |
- Nahezu gratfreie Fertigschnittqualitat auch an der Unterseite [Austritt) des Werk- Gull] - -
stlicks? 111120 230 010 ° 230/235 2418 30 64 TFND JUNI 1| = =
- Hervorragende Schnittglite an den Schnittflachen (nahezu Spiegelfinish)? 111120 230 020 ° 230/235 22016 30 80 TEND [UNI 1] - -
- Noch bessere Standzeiten? 111120 250 010 o 250 2,8/2,2 30 80 TFND [UNI 1 F{UNI 2| v -
- Siehe Aluminium Negativ Diinnschnitt-Fertigschnitt. Artikel 111130. 111120 250 020 ° 250 22118 30 100 TFND [UNI 1 SJUNI 2| v -
111120 250 030 i 250 2218 32/30 120 TEND 2 (4 -
MASCHINE - MACHINE Spezialausfiihrungen fir eloxiertes oder lackiertes Aluminium auf Anfrage. 111120 260 010 ° 260 24/18 30 48 TEND [ONT 1 HONI 2| v R
Ana- 5 isch- issd - 111120 260 020 ° 260 2,418 30 100 TEND UNI 1| -
Ablang- und Kappnsagen, Tisch und Formatkrelssagerj, Gehrungs- und Sizing and cross cuts in thin-walled profiles, plates, blocks and rods made of / N 2] _
Doppelgehrungssiagen, Kappkreissdgen, CNC-Bearbeitungszentren . . : . 111120 270 010 ° 270 2,418 30 80 TFND [UNI 1 EJUNI 2| v -
pPeig gssagen, Rapp gen. 'g ' aluminium, brass, copper and plastics (e.g. window profiles).
Radialarmsagen, Handkreissagen, Tauchsagen, Akkubetriebene Sage- 111120 300 010 o 300 2418 30 120 TFND [UNI 1 EJUNI 2| v -
maschinen Minimum Lubrication recommended. 111120305 010 . 305 2,6/2,0 30 80 TFND [UNI T RUNI 2] v -
111120 305 020 o 305 2,418 30 120 TFND [UNI 1 GUNI 2] v =
Mitre and double mitre saws, table and sizing saws, cross cut saws, Due to thin cutting width:
CNC machining centers, portable circular saws, battery driven saws ~ Higher cutting values 111120 330 030 0 330 2418 3 96 TEND 2] v :
- Less waste
- Less wear/energy consumption of the machine 111120 350 010 ° 350 2.4/1.8 30 120 TFND [UNI 1 FUNI 2 | v f
- With handheld machines and manual feed much less effort 111120 400 010 ° 400 3.1/25 30 130 TEND [ONT 1 TUNI 2| v v
Due to negative cutting angle preferably for manual feed. Automatic feed also 111120420010 . 420 S4/28 30 132TFND 2:9-4b,4 + (A + 210570 v v
. ' 111120 450 010 ° 450 34/2,8 30 138 TEND 2-9-46,4 + [0 +2-10,5-70 v v
ossible. e : -
P 111120 550 010 i 550 3,6/3,0 30 160 TEND 2-9-46,4 + [T + 2-10,5-70 v v
Do you want: - o 1000 - - - - bis @ 1000 mm auf Anfrage erhaltlich
- Almost burr-free finishing-cut quality also at the lower side/exit of the workpiece? up o @ 1000 mm available on request
B . . ) TSR
Excellent cut.tmg quality at the cut surface (almost mirror finish)? GefertigtManufactured 232,50 mm
- Even better lifetime?
- See aluminium negative thin-cut/finishing-cut. Article 11 1130. [CLTHEH = 2-7-42 + 2-9-46,40 B = 2-10-60 + 2-11-63 + 2-12-64

Special design for anodised or lacquered aluminium on request. Sie wiinschen:
- Nahezu gratfreie Fertigschnittqualitdt auch an der Unterseite (Austritt] des Werkstiicks?
- Hervorragende Schnittgtite an den Schnittflachen (nahezu Spiegelfinish)?
- Noch bessere Standzeiten?
- Siehe Aluminium Negativ Dinnschnitt-Fertigschnitt. Artikel 111130

You want:

- Almost burr-free finishing-cut quality also at the lower side/exit of the workpiece?
- Excellent cutting quality at the cut surface (almost mirror finish)?

- Even better lifetime?

- See aluminum negative thin-cut/finishing-cut. Article 111130.

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@atakarnasch.com.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infof@atakarnasch.com.




HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER ®
CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES KEF“E.EI:I-I
11 1130 Aluminium Negativ Diinnschnitt/Fertigschnitt Aluminium Negativ Diinnschnitt/Fertigschnitt
Aluminium negative thin-cut/finishing-cut Aluminium negative thin-cut/finishing-cut

)|  OPTIMAL-OPTIMAL ¢ GUT-GOOD  / MOGLICH - POSSIBLE
| H
= =d I\
r Ne-Metall wie Alu, Messing, Non-ferrous materials like alu, O O
Kupfer copper, brass 111130 120 010 e 120 1812 2 48 TFF-N - - -
] ] ] ] 111130 136 010 ° 136 18/1,2 20/10 56 TFF-N 2-6-32 - -
Kunststoffe, Plexiglas, Duro- und  Plastics, plexiglass, acryhcs, 111130 160 010 ° 160 1812 2016 64 TFF-N 2-6-32 B B
Thermoplaste duro- and thermoplastics
hs 111130 190 010 o 190 18/12 30 72 TFF-N [UNI 1] - -
KﬂF"ﬂEI: s 111130 200 010 . 200 20014 30 100 TFF-N [UNI 1] - -
o
sRoFESSIDNAL TOSS 111130210010 ° 210 2,04 30 100 TFF-N JUNI 1 | - -
n\f;s 111130 216 010 o 216 2,0/14 30 100 TFF-N JUNI 1] = =
ANWENDUNG - APPLICATION 111130 230 010 o 230/235 2,014 30 108 TFF-N JUNI 1 - -
s 111130 250 010 o 250 2,218 30 120 TFF-N [UNT 1 FJUNI 2] v s
Plattenaufteilu_ﬂg und Ka_ppschnitte in dUnr_wvvandig_e Profile und Vollmaterial aus _ 111130 260 010 ° 260 2218 30 120 TFF-N [UNI” 1 TONI 2 | v B
1 NE-Metallen wie Aluminium, Kupfer, Messing sowie Kunststoffe (z.B. Fensterprofile). 111130300 010 o 300 2418 30 128 TFE-N [UNT 1 PJUNI 2] v B
: Minimalmengenschmierung empfohlen 111130 305 010 ° 305 24018 30 128 TFF-N [UNL | L v -
: J g empionien: 11130330010 | ® 330 24018 30 132 TFF-N [ONT " JyONI2] v -
8 | Durch TFF-N Verzahnung: 111130 350 010 ° 350 24118 30 132 TFF-N [N 1 JUNI 2] v -
B - Nahezu gratfreie Fertigschnittqualitat auch an der Unterseite [Austritt) des Werk- 111130 350 020 ° 350 24018 32 132 TFF-N 2] v -
stiicks 111130 380 010 ° 380 2,418 32 132 TFF-N 2] v -
) g - Hervorragende Schnittglite an den Schnittflachen (nahezu Spiegelfinish) 111130 400 010 ° 400 3,1/25 30 138 TFF-N [UNI 1 JUNI 2 | v v
<120 < <use - Noch bessere Standzeiten 11 1130 400 020 (] 400 3,1/2,5 32 138 TFF-N H v v
. . . 111130 420 010 ° 420 34/2,8 30 138 TFF-N 2-9-46,4 + [T + 2-10,5-70 v v
Duvr\fh F’U""ve SChh"'Ftbfe'te= 111130 420 020 o 420 34128 40 138 TFF-N 4-12-64 + 2-15-80 v v
<Isreg A TFF-N - Weniger Verschnitt 111130 450 010 o 450 3,4/2,8 30 144 TFF-N 2-9-46,4 + T +2-10,5-70 v v
Y N B . . . . WL ) i
A Weniger Verschleifi/Energieverbrauch der Maschine . ‘ 111130 500 010 o 500 3.4/2,8 30 148 TFF-N 2-9-46,4 + (1T +2-10,5-70 v v
> Trapez Flach Fase Negativ - Bei Handgefiihrten Maschinen sowie manuellem Vorschub wesentlich weniger
> Triple-chip/flat tooth negative Kraftaufwand Gefertigt/Manufactured 232,50 mm
Durch negativen Spanwinkel vorzugsweise manueller Vorschub. Automatischer [EETHEN = 2-7-42 + 2-9-46,40 B = 2-10-60 + 2-11-63 + 2-12-64
Vorschub ebenfalls méglich.
Spezialausfiihrungen fir eloxiertes oder lackiertes Aluminium auf Anfrage.
MASCHINE - MACHINE Sizing and cross cuts in thin-walled profiles, plates, blocks and rods made of
) ) aluminium, brass, copper and plastics (e.g. window profiles).
Ablang- und Kappsagen, Tisch- und Formatkreissdgen, Gehrungs- und PP P g P
Doppelgehrungssagen, Kappkreissagen, CNC-Bearbeitungszentren, Minimum Lubrication recommended
Radialarmsagen, Handkreissdgen, Tauchsagen, Akkubetriebene Sage- '
maschinen Because of TFF-N cut:
Mi d double mi | d sizi - Almost burr-free finishing-cut quality also at the lower side/exit of the workpiece
itre an joubte mitre saws, table anad sizing saws, €ross ,CUt Saws, - Excellent cutting quality at the cut surface (almost mirror finish)
CNC machining centers, portable circular saws, battery driven saws _ Even better lifetime
Due to thin cutting width:
- Less waste
- Less wear/energy consumption of the machine
- With handheld machines and manual feed much less effort
Due to negative cutting angle preferably for manual feed. Automatic feed
also possible.
Special design for anodised or lacquered aluminium on request.
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HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER - ANWENDUNGSHINWEISE
CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES - APPLICATION NOTES

HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER - ANWENDUNGSHINWEISE

®
CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES - APPLICATION NOTES Karnasch

Kunststoffe Kunststoffe

Plastics Plastics

Drehzahl n (U/min) ¢ Revolution per minute n (rpm) Schnittwertempfehlungen - Recommended cutting values

2000 2500 2850 3000 4000 5600 6000 8000 9000 10000 12000 18000
809 6,5 8,5 10,5 12 13 17 19 21 23,5 26 34 38 42 76
90 @ 7 9,5 12 13,5 14 19 21 24 26,5 28 38 42 48 ,/56 84
100 @ 8 10,5 13 15 16 21 24 26 29 32 42 48 j/ 54 96
120 @ 9,5 13 16 18 19 26 28 32 35 38 52 56 _i 7 64 76 112
125 @ 10 13,5 16,5 18,5 19,5 27 29 33 36,5 39 54 44 66 78 118 )
140 @ 11 15 18 21 22 30 33 36 41 s | 60" | 66 72 88 137
150 @ 12 15,5 19,5 22,5 23,5 31,5 33,5 39 44 47,7 ~ 43 70,5 78,5 94,5 5
160 @ 13 17 21 24 26 34 38 42 47 52 68 76 84 1V152
180 @ 14 19 24 27 28 38 42,5 48 56 76 85 96 11 170
200 @ 16 21 26 30 32 42 47 58,5 b4 84 94 104 28 188
2259 18 24 30 33,5 36 48 60 66 72 96 106 144 212
250 @ 20 26 33 37 40 52 759 66 73,5 80 104 132 160 236
300 @ 24 31,5 40 45 48 71 80 88 96 1 142 160 192 284
350 @ 28 36,5 47 52 73 88 94 105 12_a Ai6 166 188 224 332
400 @ 32 42 54 b4 84 94 108 v —T28 168 188 216 256 376
450 @ 35,5 474/59' 67,5 70,5 94,5 106 JB/GSZ 141,6 188 211 236 283 424
500 @ 4014 67 74,5 80 106 éy'BA 146,5 160 212 236 268 320 472
Schnittgeschwindigkeit in m/s - Cutting speed in m/s
@ Kunststoffe Vc(m/s) =  Schnittgeschwindigkeit - Cutting speed
Plastics Vf(m/min) =  Vorschubgeschwindigkeit - Feed rate
@ Sicherheitsgrenze fz(mm/z) = Vorschub pro Zahn - Feed per tooth
Safety limits ) o D (mm) = Sagendurchmesser - Saw blade diameter
Coplenng dor mitgeschup 9 Ve | ye s Do nimiv) - Dreh-
Z = Anzahlder Zahne - Number of teeth

Cesegung der VorschubgeechwindShel V| v min) = 2212

Festlegung der Drehzahl n n (min-1) = Vc - 1000 - 60

Determination of revolution speed n D-m
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Vc (m/s)

fz (mm/z)

V\r{:arr:rtglf%':;zpe n’:tr:rsit:lfgi":’]plle‘:: Schnittgeschwindigkeit ~ Vorschub pro Zahn
P P Cutting speed Feed per tooth
Harte Thermoplaste PA Polyamid, PE Polyathylen, PS Polystyrol, 60-70 0,06-0,10
POM Polyoxymethylen, ABS Acrylnitril-Butadien-Styrol
PVC Polyvinylchlorid 55-60 0,06-0,10
PC Polycarbonat 70-75 0,03-0,06
Hard Thermoplastics PA Polyamide, PE Polyethylene, PS Polystyrene, 60-70 0,06-0,10
POM polyoxymethylene, ABS acrylonitrile-butadiene-styrene
PVC Polyvinyl chloride 55-60 0,06-0,10
PC Polycarbonate 70-75 0,03-0,06
Leicht schmelzende Thermoplaste PP Polypropylen, PA6 Polyamid-é
60-70 0,08-0,18
Easily melting thermoplastics PP polypropylene, PA6 polyamide-6
Thermoplaste mit Sichtflachen PC Polycarbonat 70-75 0,03-0,06
PMMA Acrylglas 60-65 0,06-0,09
Thermoplastics with visible PC polycarbonate 70-75 0,03-0,06
surface PMMA acrylic glass 60-65 0,06-0,09
Duroplaste HPL-Schichtstoffplatten (Trespa®, Resopal®, Wodego®, Duropal®,
Formica®, Unilin®, Kronospan®, Homapal®, Decodur®, Abet®)
PUR Polyurethan, Melamin, HP-Hartpapier
50-70 0,01-0,08
Duroplastic HPL High-Pressure-Laminate (Trespa®, Resopal®, Wodego®, Duropal®,
Formica®, Unilin®, Kronospan®, Homapal®, Decodur®, Abet®)
PUR Polyurethan, Melamine, HP Hardpaper
Glasfaserverstarkte und Kohlefaserverstéarkte Kunststoffe GFK/CFK
Aramidfaserkunststoffe AFK (Kevlar, Nomex, Carbolan, Rigitor, Durostone)
20-50 0,01-0,03
Glass fibre and carbon fibre reinforced plastic GFK/CFK
Aramid fibre plastik AFK (Kevlar, Nomex, Carbolan, Rigitor, Durostone)
Mineralisch-Acrylgebundene
Materialien
2.B. Kiichenplatten/Waschbecken | corian®, Noblan®, Hi-Macs®, Staron®, Rausolid®, Varicor® 50-70 0,02-0,04
Mineral-Acrylic bound materials
e.g. Kitchen worktops/sink
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Kunststoffe

Plastics

HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER
CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES

Kunststoff Universal

Anwendung - Application

Universalblatt fiir das Bauhandwerk, Ladenbau,

Kunststoffe

Plastics

HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER

CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES

Fensterprofile & Kunststoffe, negativer Spanwinkel /
Diinnschnitt

—

Anwendung - Application

Fir Trenn- und Gehrungsschnitte in dinnwandige Platten und
Hohlprofile, z.B. Fensterprofile aus PVC

Karmaschr

P

10 8000 Messebau, Renovierungsarbeiten
@ mm
120-300
: : : - _ 689
Plastic universal Universal blade for construction, shop fitting, booth
O builder, renovations
10 9050 Acrylglas (Plexiglas) Klarsichtschnitt Fir Fertigschnitte, Klarsichtschnitte in homogene Werk-
stoffe, Thermoplaste wie Acrylglas [Plexiglas) PC, PMMA
@ mm
250-350
: : : o A - 691
Acrylic (Plexiglas) clear cut view For finishing cut, clear cut view in homogenous material,

O thermoplastics such as acrylic (plexiglass), PC, PMMA
Fensterprofile & Kunststoffe, Fiir Trenn- und Gehrungsschnitte in dick- bis diinnwandi-
positiver Spanwinkel gen Platten und Hohlprofilen z.B. Fensterprofile aus PVC

@ mm
200-600
. 692-
Window profiles & plastics, positive /M For sizing cuts and mitre cuts in thin and thick-walled 693
O hook angle boards and hollow profiles, e.g. window profiles made of
PVC
Fensterprofile & Kunststoffe, positiver Spanwinkel / Fir Trenn- und Gehrungsschnitte in dinnwandigen
Diinnschnitt Platten und Hohlprofilen z.B. Fensterprofile aus PVC
@ mm
250-550
694-
Window profiles & plastics, positive hook angle / Thin-cut For sizing cuts and mitre cuts in thin-walled boards and 695

O hollow profiles, e.g. window profiles made of PVC
Fensterprofile & Kunststoffe, Fir Trenn- und Gehrungsschnitte in diinn- bis mittelwan-
negativer Spanwinkel dige Platten und Hohlprofile, z.B. Fensterprofile aus PVC

@ mm
250-600 4
/ . 696-
O Window profiles & plastics, For sizing cuts and mitre cuts in thin/medium-walled 697

negative hook angle

boards and hollow profiles, e.g. window profiles made of
PVC
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@mm
120-550
698-
Window profiles & plastics, negative hook angle / For sizing cuts and mitre cuts in thin-walled boards and 699
O Thin-cut hollow profiles, e.g. window profiles made of PVC
Harte Kunststoffe - Abrasive Werkstoffe - Ideal flir Fertigschnitte in allen Kunststoffen. Exzellent fir
Fertigschnitt / Dinnschnitt - Negativ Hohlkammerplatten aus PMMA (Acrylglas).
Ebenfalls gut bei abrasiven, zu hohem Schneidenverschleif3
Zmm fiihrenden Materialien wie: GFK, CFK, Zementplatten,
120-500 Gipsfaserplatten, Eternit.
700-
Hard plastics - Abrasive materials - Ideal for finishing cuts in all plastics. Excellent for hollow 701
O Finishing-cut / Thin-cut - Negative section boards for PMMA (acrylic glass).
Also good for abrasive, heavy machining and abrading
materials such as: GFK, CFK, fibre cement panels, gypsum,
fibre boards, eternit.
11 1320 Fensterprofile mit Gummidichtung & Kunststoffe Hervorragende Schnittqualitat bei Trenn- und Gehrungs-
schnitten in dinnwandige Platten und Hohlprofile, z.B. Fens-
terprofile speziell mit eingezogener Gummidichtung.
@mm
120-500
702-
Window profiles with rubber seal & plastics Excellent cutting quality for sizing cuts and mitre cuts in 703
O thin-walled boards and hollow profiles, e.g. window profiles
made of PVC especially with rubber seal.
11 1350 Diamant Universal Speziell fir Duroplaste wie: Glasfaserverstarkte sowie
Kohlefaserverstarkte Kunststoffe (GFK, CFK), Carbon,
Aramidfaserkunststoffe (AFK) HP, HPL, PUR.
704-
2mm : , ; , , .
160-350 Diamond Universal Excellent for Duroplastic materials such as: Glas fibre plastic 705
(GFK), Carbon fibre plastic (CFK], Carbon, Aramid fibre plastic
“ (AFK), HP, HPL, PUR.
11 1425 Kunststoffe - Profile - Furniere / Ideal fir Fertigschnitte in diinnwandige Holz- und
Diinnschnitt Kunststoffteile (Leisten, Bilderrahmen) sowie Furniere und
harte Thermoplaste wie PC, PMMA (Acrylglas, Plexiglas)
@mm
120-500
706-
Plastics - Profiles - Veneers / Thin-cut Ideal for finishing-cuts in thin-walled wood and plastic parts 707
O e.g. strips, picture frames. Excellent also for veneers and hard
thermoplastics such as PC, PMMA (acrylic, plexiglas)
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Kunststoffe

Plastics

HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER
CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES

Harte Kunststoffe - Abrasive

Anwendung - Application

Ideal fir Fertigschnitte in diinnen Platten und Profilmaterial aus harten

tooth

11 1430 Werkstoffe - Fertigschnitt/ Kunststoffen (Thermoplaste) wie: PVC, PE, PA, ABS, POM PC, PMMA
Diinnschnitt (Acrylglas) sowie generell abrasive Werkstoffe wie Faserzementplatten,
@ mm Eternit, Corian, Trespa ...
120-500
708-
Hard plastics - abrasive Excellent for finishing-cuts in thin-walled boards and profiles of hard 709
O materials - Finishing-cut / plastics (thermoplastics) such as: PVC, PE, PA, ABS, POM, PC, PMMA
Thin-cut (acrylics). In general also excellent for abrasive materials such as
gypsum and cemented boards, Eternit, Corian, Trespa ...
11 1450 Kapp- und Gehrungs-Kreissageblatter - Spezialprogramm fiir Kapp- und Gehrungssdgen. Hohe Zahnezahl
Wechselzahn/negativ hervorragend fiir nahezu alle Kunststoffe und Plattenwerkstoffe/Profile
furniert oder beschichtet.
@ mm
210-600
710-
Chop and mitre circular saws - alternate Special selection for chop and mitre saws. High number of teeth m
O top bevel tooth/negative excellent for almost all kind of plastics and veneered/coated boards/
profiles.
11 1460 Formatieren - Fertigschnitt - Harte Zum Formatieren von Platten/Profilen in verschiedenen Dicken aus
Kunststoffe - Abrasive Werkstoffe Thermoplaste wie PVC, PE, PA, ABS usw. Ebenfalls ideal bei Duroplasten
und Mineralwerkstoffe wie HPL (Trespa, Resopall, Corian, Noblan und
@ mm Abrasive Werkstoffe wie GFK, CFK
250-400
7i12=
Panel-sizing - Finishing cut - Hard plastics - For sizing panels/profiles of thermoplastics in various thicknesses made 713
O Abrasive Materials of: PVC, PE, PA, ABS ... Also ideal for duroplastics and mineral materials
such as HPL (Trespa, Resopal) Corian, Noblan and abrasive materials
such as GFK, CFK.
11 1470 Formatieren - Fertigschnitt - Trapez/ Zum Formatieren von Platten/Profilen in verschiedenen Dicken. Fir
Flachzahn nahezu alle Kunststoffe (Duroplasten und Thermoplasten) geeignet. Ideal
auch bei beidseitig mit Kunststoff beschichtete Platten.
@ mm
220-400
T14-
O Panel-sizing - Finishing cut - Triple chip/flat For sizing panels/profiles in various thicknesses. For almost all kinds of 715

plastics (duro- and thermoplastics). Ideal also for double-side plastic
coated boards.
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HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER

CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES

Kunststoff Universal
Plastic universal

L h"
i Kar e Teois
saaFasEIONAL

\\

!
r

<J 5 neg.

V7 SN -

> Trapez-Flachzahn Negativ
> Triple-chip / flat tooth negative

MASCHINE - MACHINE

Fir Elektro Handkreissdgen, Tauchsagen, Kapp- und Gehrungssagen,
Radialarmsagen, Tisch- und Formatkreissagen, Akkubetriebene
Maschinen.

For portable circular saws, cross cut saws, panel saws, sizing and mitre
saws, table and radial arm saws, battery driven saws.

« OPTIMAL - OPTIMAL

Karmaschr'’
10 8000
v GUT - GOOD J MOGLICH - POSSIBLE

Kunststoffe, Plexiglas, Duro- und
Thermoplaste

Plastics, plexiglass, acrylics,
duro- and thermoplastics

Ne-Metall wie Alu, Messing,
Kupfer

Non-ferrous materials like alu,
copper, brass

Diinnbleche, Sandwichmaterial,
Verbundstoffe

Thin iron sheets, sandwich
material, composites

Weichholz, Hartholz, Exotenholz,
Quer

Soft wood, hard wood, and exotic
wood across the grain

Holz mit Einschliissen wie
Nagel, Klammern, Beton- und
Mdortelreste

Wood with inclusions like nails,
clips, concrete residues

Gips-Zement-Steinwollplatten,
Eternit, GFK, CFK, HPL, Mineral-
werkstoffe

Gypsum/Cement fibre boards,
Rockwool, Eternit, GRP, CFK,
HPL, Mineral material

Gasbetonsteine

Autoclaved aerated concrete
blocks

ANWENDUNG - APPLICATION

Das ideale Blatt fiir den Ladenbau, Messebau, Renovierungsarbeiten. Fir eine
Vielzahl von Materialien wie: NE-Metalle, Kunststoffe, Plexiglas, Spanplatten,

Thermofassadenplatten.
Weitere Alu-Negativ Blatter siehe Art. 11 1100, Art. 11 1120, sowie Art. 11 1130.

The ideal blade for shop construction, trade fair construction, renovation work. For
many materials such as: non-ferrous metals, plastics, plexiglas, chipboard, thermo

facade plates.

Other aluminium negative sheets: see item 11 1100, item 11 1120, and item 11 1130.

Gl &2

108000120010 ® 120 2,8/2,0 20 34 TEN -

108000 136010 @ 136 2,8/2,0 20/10 4O TFN 2-6-32 -
108000 150010 @ 150 2,8/2,0 20/16 42 TFN 2-6-32 -
108000 160010 @ 160 2,8/2,0 20/16 42 TFEN 2-6-32 -
10 8000 165010 ® 165 2,8/2,0 20 48 TFN 2-6-32 -
108000 170 010 | ® 170 2,8/2,0 30 48 TFN - -
10 8000 180 010 ® 180 2,8/2,0 30 48 TFN [UNI 1| -
10 8000 185010 @ 185 2,8/2,0 20/16 48 TFN 2-6-32 -
108000190010 ® 190 2,8/2,0 30 54 TFN [UNI 1| -
10 8000 200 010 ® 200 2,8/2,0 30 54 TFN [UNI 1| -
108000210010 @ 210 2,8/2,0 30 54 TFN [UNI 1 | -
108000 216010 | ® 216 2,8/2,0 30 60 TFN [UNI 1] -
10 8000 216 020 | ® 216 2,8/2,0 30 80 TFN [UNI 1] -
108000220 010 | ® 220 2,8/2,0 30 54 TFN JUNI 1 | -
10 8000 230 010 | ® 230/235«  2,8/2,0 30 64 TFN [UNI 1| -
10 8000 240 010 | ® 240 2,8/2,0 30 64 TFN [UNI 1] -
10 8000 250 010 | ® 250 3,2/2,5 30 60 TFN [UNI 1 ESUNI2 | v
10 8000 250 020 | ® 250 3,2/2,5 30 80 TFN [UNI 1 JYUNI 2 | v
10 8000 250 030 | ® 250 2,8/2,2 30 100 TFN [UNI 1 GIUNI 2 | v
108000 260 010 | ® 260 3,2/2,5 30 80 TFN [UNI"1 THONI 2] v
10 8000 270 010 | ® 270 3,2/2,5 30 88 TFN [UNI 1 ZIUNI 2 | v
10 8000 280 010 ® 280 3,225 30 88 TFN  [IIEN+IUE v
108000 300 010 | ® 300 3,2/2,5 30 72 TEN [UNI 1 EUNI 2 | v
10 8000 300 020 | ® 300 3,2/2,5 30 96 TFN [UNI 1 Y UNI 2 | v
10 8000 300 030 | ® 300 2,8/2,2 30 120 TFN [UNI 1 IUNI 2 | v

= 2-7-42 + 2-9-46 40

© Gefertigt/Manufactured 232,50 mm

H = 2-10-60 + 2-11-63 + 2-12-64

689




HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER ®
CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES KBF“E.EI:I_.

Acrylglas (Plexiglas) Klarsichtschnitt

Acrylic (Plexiglas) clear cut view 10 9050

Besuchen Sie den

« OPTIMAL - OPTIMAL ¢/ GUT-GOOD «/ MOGLICH - POSSIBLE

J Kunststoffe, Plexiglas, Duro- und  Plastics, plexiglass, acrylics,
Karnasch.tools ONLINE SHOP
L] ] Mineralische/acrylgebundene Mineral/acrylic bound solid
v Massivplatten/Kiichenplatten: boards/kitchen worktops: Corian®,
. . Corian®, Noblan®, Hi-Macs®, Noblan®, Hi-Macs®, Staron®,
Staron®, Rausolid®, Varicor® Rausolid®, Varicor®
VISIt the KarnaSCh'tOOLS ON LI N E SHOP Mineralische/acrylgebundene Mineral/acrylic bound solid
v Massivplatten/Kichenplatten: boards/kitchen worktops: Corian®,
Corian®, Noblan®, Hi-Macs®, Noblan®, Hi-Macs®, Staron®,
Staron®, Rausolid®, Varicor® Rausolid®, Varicor®

https://karnasch.tools

y ) ) ANWENDUNG - APPLICATION

Fir Fertigschnitte, Klarsichtschnitte in homogene Werkstoffe, Thermoplaste wie
Acrylglas (Plexiglas) PC, PMMA.

g 40 Liiee SR Wenigzahn Ausfiihrung (TTP): Thermoplast im Paketschnitt.
T —t s f = Zugfestigkeit > 50 N/mm?2.
150 150
Vielzahn Ausfiihrung (WZF): Thermoplast diinnwandig. Zugfestigkeit max.
7N WwrE

. 50 N/mm?,
7 NN U2
> Trapez Flach Positiv > Wechselzahn-Fase Empfehlung: Kihlung mit Emulsion.
> Triple-chip / flat tooth positive > Alternate top bevel+bevel

For finishing cut, clear cut view in homogenous material, thermoplastics such as
acrylic (plexiglass), PC, PMMA.

Low tooth number (TTP): Thermoplastics, for stacks of material. Tensile
strength > 50 N/mm?2.
MASCHINE - MACHINE
High tooth number (WZF): Thermoplastics, thin-walled. Tensile strength

Fir Tischkreissagen, Formatsdgen, Plattenaufteilsdgen max. 50 N/mmZ.

For table-mounted circular saws, final trimming saws, panel sizing saws Recommendation: Use emulsion as a coolant

ok | 15 | ek Is o

109050250010 o 250 3222 30 48 TTP UNI v
109050250020 o 250 3,2/2,2 30 80 WZF UNI v
109050300010 ® 300 3,2/2,2 30 60 TTP UNI v
109050300020 @ 300 3.2/2,2 30 96 WZF UNI v
109050350010 @ 350 3,5/2,5 30 72TTP UNI v
109050350020 ® 350 3,5/2,5 30 108 WZF UNI v

UNI = 2-10-60 + 2-9-46,4 + 2-7-42

Weitere Abmessungen auf Anfrage
Other dimensions are available on request

Bombierter Flankenstil

Bossed edge style

Bitte nur Zahnbrust nachschleifen. Nicht den Umfang
(Freiflache Zahnriicken]. Ca. 5x nachschleifbar bei normaler
Abstumpfung.

UM UNSEREN PRECISION-KATALOG ANZUSEHEN, SCANNEN SIE BITTE HIER
Please only regrind the face, but never the top.
TO BROWSE OUR PRECISION CATALOGUE, PLEASE SCAN HERE Approximately five times regrindable with normal blunting.

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@atakarnasch.com.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@atakarnasch.com.



HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER

®
CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES Karmasch
Fensterprofile & Kunststoffe. Positiver Spanwinkel Fensterprofile & Kunststoffe. Positiver Spanwinkel
Window profiles & plastics. Positive hook angle Window profiles & plastics. Positive hook angle

 OPTIMAL - OPTIMAL ¢/ GUT-GOOD  / MOGLICH - POSSIBLE

Kunststoffe, Plexiglas, Duro- und  Plastics, plexiglass, acrylics,
Thermoplaste duro- and thermoplastics A % O ﬁ
Ne-Metall wie Alu, Messing, Non-ferrous materials like alu, 111000 200 010 o 200 3.2/2,5 54 TFP JUNI 1 | = S
Kupfer copper, brass 111000 200 020 ° 200 2.8/2,2 30 72 TFP JUNI 1 EJUNI 2| - -
Mineralische/acrylgebundene Mineral/acrylic bound solid 111000225010 b 225 25/1.8 £0 SEHIGR [UN] 1 LjUNI 2 . =
Massivplatten/Kiichenplatten: boards/kitchen worktops: Corian®, 111000 250 010 s 250 32125 30 60TFP JUNL 1 g 2 | 4 N
Corian®, Noblan®, Hi-Macs®, Noblan®, Hi-Macs®, Staron®, | 111000250015 L 250 32025 30 60 TFP JUNI 1 lUNI 2 | v -
Staron®, Rausolid®, Varicor® Rausolid®, Varicor® | 111000250017 ° 250 32/25 30 80 TFP UNI 1 gJUNI 2] v -
Mineralische/acrylgebundene Mineral/acrylic bound solid 11 1000 250 020 . 250 3,2/25 30 80 TFP [UNI 1 EJUNI 2| v =
e Massivplatten/Kiichenplatten: boards/kitchen worktops: Corian®, 111000 250 030 ° 250 3,2/2,5 32 80TFP [UNI 2 v -
rR R RIS S Corian®, Noblan®, Hi-Macs®, Noblan®, Hi-Macs®, Staron®, 111000 275 010 ° 275 3,2/25 40 72 TFP 2-9-55+4-12-64 v -
Staron®, Rausolid®, Varicor® Rausolid®, Varicor® 111000 280 010 ° 280 3,2/2,5 30 48 TFP [uni 1 TUNI 2] v _
11 1000 280 020 o 280 3,2/25 30 96 TFP UNI 1 G UNI 2] v =
111000 300 010 ° 300 32/25 30 72 TFP [UNI 7 CJUNT 2] v -
| 111000 300015 ° 300 3.2/25 30 72 TFP JUNI 1 EIUNI 2| v =
| 111000 300 017 . 300 3.2/25 30 9 TFP [UNI 1 BIUNI 2| v -
111000 300 020 . 300 32/2,5 30 96 TFP UNI 1 GJUNI 2] v =
111000 300 030 . 300 32/25 32 72 TFP [UNI 2 v -
111000 300 040 o 300 32/25 2 96 TFP [UNI 2 v =
ANWENDUNG - APPLICATION 111000 300 050 [ 300 3.2/25 40 96 TFP 2-9-55+4-12-64 v -
111000 320 010 ° 320 32/25 30 84 TFP [UNI 1 [N 2] v =
Fir Trenn- und Gehrungsschnitte in dick- bis dinnwandigen Platten und (je nach 111000 330 010 ° 330 3,2/25 32/30 72TFP - a 4 N
Zahnezahl) Hohlprofilen z.B. Fensterprofile aus PVC, auch Glasfaserverstarkt mit MO0 30(070 e 330 32/25 32/30 96 TEP [ONI 2 | v -
und ohne Gummidichtung. (Durch positiven Schnittwinkel vorzugsweise fir auto- I 1: :ggg g:g ggg ° 350 34128 30 T2TER %:% v B
matischen Vorschub. Auch manueller Vorschub méglich). 111000 350 030 : g:g gzgg gg g; E::E [OnT 7 PYONI 2] : :
Achswinkel-Blatter fiir nahezu gratfreie, sauberste Schnitte und héchste Stand- | 1: :ggg ggg gzg : g:g gégg gg lgg IEE %:mmm : :
zeiten in Fensterprofile aus PVC (auch glasfaserverstarkt-GFK) 11 1000 350 050 ° 350 3'4/2'8 2 97 TEP TONI 2 | v B
: 111000 350 060 ° 350 34/2,8 32 108 TFP JUNI 2| v -
SPEZIELL MIT GUMMIDICHTUNG siehe Art. 11 1320 11 1000 350 070 ) 350 34/28 40 92 TFP 2-9.55+4-12-64 v B
- , o , ) 11 1000 350 080 o 350 3.4/2,8 40 108 TFP 2-9-55+4-12-64 v -
For sizing cuts and mitre cuts in thin and thick-walled boards and (depending on 111000370010 ° 370 36/3.0 30 96 TFP JUNI 1 BJUNI 2| v =
the number of teeth) hollow profiles, e.g. window profiles made of PVC, also glass 11 1000 400 010 ° 400 3.8/3.2 30 72 TFP [UNT 1 FJUNI 2] v v
fibre reinforced (GRP) with and without rubber seal. [Positive hook angle preferably 11 1000 400 020 ° 400 3.8/3,2 30 96 TEP [ONT 1 FUNI 2| v v
for automatic feed. Manual feed also possible). | 111000 400 025 ° 400 3,6/2,8 30 96 TFP [UNI 1 BUNI 2 | v v
11 1000 400 030 ° 400 38/3,2 30 120 TFP UNI 1 g UNI 2] v v
Axial-Angle blades for virtually burr-free, cleanset cuts and longest service life in 111000 400 040 ° 400 3,8/3,2 32 96 TFP [UNI 2| v v
window profiles made of PVC (also glass fibre reinforced-GRP) 111000 400 050 ° 400 3,8/3,2 40 96 TFP 4-12-64+2-15-80 v v
SPECIFICALLY WITH RUBBER SEAL see Art. 11 1320 111000 400 070 o 400 3,8/32 50 96 TFP 4-15-80 v v
s 111000 400 080 [ 400 3,8/32 50 120 TFP 4-15-80 v ['4
111000 420 010 o 420 4,0/3,2 30 72 TFP 2-9-46.4 + [TTH1 v ['4
111000 420 020 ° 420 4,0/32 30 96 TFP ' v v
111000420030 | o 420 40/3.2 30 120 TFP +2-105-70 v v
111000 450 020 ° 450 4,032 30 108 TFP [N+ + 2-10,5-70 v v
a. <5 | 111000 450 025 ° 450 4,0/3,2 30 108 TFP UNI 1 UNI 2] v v
» 111000 450 030 ° 450 4,0/3,2 30 120 TFP (TR -+ (I + 2-10,5-70 v v
> Trapez-Flachzehn Positiv. 111000 450 040 o 450 4,0/3,2 32 96 TFP [UNI 2 | v v
> Triple-chip / flat tooth positive 111000 450 050 ° 450 4,0/32 2 120 TFP UNI 2| v v
111000 450 060 ° 450 4,0/32 50 80 TFP 4-15-80 v v
111000 450 070 ° 450 4,0/32 50 108 TFP 4-15-80 v v
111000500 010 o 500 4,213,6 30 72TFP 2-9-46,4 + [0 + 2-105-70 v v
111000 500 020 o 500 4,213,6 30 96 TFP 2-9-46,4 + (1A +2-10,5-70 v v
11 1000 500 030 ° 500 4,2/36 30 120 TFP 2-9-46,4 + [111E + 2-10,5-70 v v
I 111000500 035 ° 500 4,0/3,2 30 120 TFP UNI 1 UNI 2] v v
MASCHINE - MACHINE 111000 500 040 o 500 4,2/36 30 144 TFP 2-9-464 + [0 + 2-10,5-70 v v
Tisch- und Formatkreissdgen, Doppelgehrungsségen, automatische ,1|: :ggg :gg gzg : ggg izgz gg 5‘2 iig [ONI 2] : :
Kappkreissagen, CNC-Bearbeitungszentren. 111000500070 | o 500 4236 50 80 TFP 4-15-80 v v
. ) ) 111000 500 080 o 500 4,2/3,6 50 108 TFP. 4-15-80 v v
Table and sizing saws, double mitre saws, automatic cross cut saws, 111000 550 010 ° 550 44/38 30 72 TFP v v
CNC machining centres. 111000 550 020 ° 550 44/38 30 MO TEP 2-9;426_,140+5%ﬂ v v
111000 550 030 ° 550 4,4/3,8 30 144 TFP ' v v
111000 550 035 ° 550 4,438 32 72 TFP JUNI 2 | v v
111000 550 040 ° 550 4,4/3,8 32 96 TFP [UNI 2| v v
111000 550 050 ° 550 4,438 32 128 TFP UNI 2| v v
111000 550 060 [ 550 4,4/38 80 128 TFP 6-9-100 v v
| 111000600015 ° 600 4,6/6,0 30 140 TFP UNI 1 G UNI 2] = v
OLTE = 2-7-42+2-9-46,4  [IEA = 2-10-60+2-11-63+2-12-64
Sie wiinschen: Hohere Schnittwerte? Weniger Verschnitt? Weniger Verschleifl/Energieverbrauch der Maschine? Bei Handgefiihrten Maschinen sowie manuellem Vorschub wesentlich weniger Kraftaufwand?
Siehe Aluminium Positiv Diinnschnitt. Artikel 11 1050.
You want: Higher cutting values? Less waste? Less wear/energy consumption of the machine? With handheld machines and manual feed much less effort? See aluminum positive thin-cut. Type 11 1050.
692 693

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@atakarnasch.com.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@atakarnasch.com.



HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER

®
CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES Karmasch
Fensterprofile & Kunststoffe. Positiver Spanwinkel / Diinnschnitt Fensterprofile & Kunststoffe. Positiver Spanwinkel / Diinnschnitt
Window profiles & plastics. Positive hook angle / Thin-cut Window profiles & plastics. Positive hook angle / Thin-cut

 OPTIMAL-OPTIMAL ¢ GUT-GOOD  / MOGLICH - POSSIBLE

H
Kunststoffe, Plexiglas, Duro- und  Plastics, plexiglass, acrylics, ia A|n @ m
Thermoplaste duro- and thermoplastics

O

111050 250 003 o 250 2,2/18 30 60 TFPD [UNI 1 BUNI 2] v
Ne-Metall wie Alu, Messing, Non-ferrous materials like alu, 111050 250 005 ° 250 22118 30 80 TFPD [UNT 1 BUNI 2] v -
Kupfer copper, brass 111050 250 010 o 250 2,218 30 100 TFPD [UNI 1 FUNI 2 | v -
Mineralische/acrylgebundene Mineral/acrylic bound solid 111050 250 020 ° 250 2,218 30 120 TFPD 2] v -
Massivplatten/Kiichenplatten: boards/kitchen worktops: Corian®, 11 1050 300 003 o 300 2,418 30 72 TFPD [UNI 1 BJUNI 2 | v -
Corian®, Noblan®, Hi-Macs®, Noblan®, Hi-Macs®, Staron®, 11 1050 300 005 ° 300 2418 30 96 TFPD Ui 1 I8 -
Staron®, Rausolid®, Varicor® Rausolid®, Varicor® 111050 300 010 5 300 2'A/1'8 20 120 TFPD N TR g v
Mineralische/acrylgebundene Mineral/acrylic bound solid il v -
Massivplatten/Kiichenplatten: boards/kitchen worktops: Corian®, 111050 350 003 ° 350 2,4/18 30 72 TFPD [UNI 1 EJUNI 2| v -
Corian®, Noblan®, Hi-Macs®, Noblan®, Hi-Macs®, Staron®, 111050 350 005 e 350 2,418 30 108 TFPD [UNI 1 GUNI 2| v =
Staron®, Rausolid®, Varicor® Rausolid®, Varicor® 111050 350 010 ° 350 24/18 30 120 TEPD [UNI 1 NI 2 | v -
11 1050 400 005 o 400 31/2,5 30 96 TFPD [UNI 1 EJUNI 2 | v v
11 1050 400 010 o 400 31/25 30 128 TFPD [UNI 1 EJUNI 2 | v v
111050 420 005 L4 420 3,4/2,8 30 96 TFPD 2-9-46,4 + 1A +2-10,5-70 v v
111050 420 010 ° 420 3,4/2,8 30 132 TFPD 2-9-46,4 + [T + 2-10,5-70 "4 (4
111050 450 005 o 450 3.4/2,8 32 92 TFPD 2 v v
111050 450 010 ° 450 3,4/2,8 30 138 TFPD 2-9-46,4 + LT +2-10,5-70 v v
. o ANWENDUNG - APPLICATION 111050 500 003 o 500 3,4/2,8 30 72 TFPD 2-9-464 + LT + 2-10,5-70 v v
<Is <45 oo 111050 500 005 ° 500 3,4/2,8 30 120 TFPD 2-9-46,4 + [T + 2-10,5-70 v v
Fur Trenn- und Gehrungsschnitte in dinnwandigen Platten und Hohlprofilen z.B. 111050 500 010 o 500 3.4/28 30 144 TFPD 2-9-48,4+ [ITIEA + 2-10,5-70 v v
Fensterprofile aus PVC, auch Glasfaserverstarkt mit und ohne Gummidichtung. 11 1050 550 005 ° 550 3,6/3.0 30 110 TFPD 2-9-46,4 + LT + 2-10,5-70 v v
[Durch positiven Schnittwinkel vorzugsweise fir automatischen Vorschub. Auch 11 1050 550 010 ° 550 3.6/3,0 30 160 TEPD 2-9-46,4 + [T + 2-10,5-70 v v
7k - manueller Vorschub maglich). - o 1000 - - - - bis @ 1000 mm auf Anfrage erhéltlich
o ) ) ) ] ] ] up to @ 1000 mm available on request
> Trapez-Flachzahn Positiv Diinnschnitt Durch diinne Schnittbreite wenig Kraftaufwand und Verschnitt. Daher ideal auch
> Triple-chip / flat tooth thin positive thin-cut fir akkubetrieben Maschinen. DTN = 2-7-42 + 2-9-46,40 FA = 2-10-60 + 2-11-63 + 2-12-64
Achswinkel-Blatter fiir nahezu gratfreie, sauberste Schnitte und héchste Stand-
zeiten in Fensterprofile aus PVC (auch glasfaserverstarkt-GFK)
SPEZIELL MIT GUMMIDICHTUNG siehe Art. 11 1320 DunnSChnltt fur hOChSte PREClSiON
MASCHINE - MACHINE . . . . . "
For sizing cuts and mitre cuts in thin-walled boards and hollow profiles, e.g. window Schnlttg ute mlt Wenlg Schnltt_ PERFORMANCE
Tisch- und Formatkreissagen, Doppelgehrungssagen, automatische profiles made of PVC, also glass fibre reinforced (GRP) with and without rubber seal.
Kappkreissdgen, CNC-Bearbeitungszentren, akkubetriebene Sage- [Positive hook angle preferably for automatic feed. Manual feed also possible). a
machinen. druck und Materialverbrauch
Due to the thin cutting width less cutting pressure and waste. Therefore ideal
Table and sizing saws, double mitre saws, automatic cross cut saws, also for battery-powered machines. Verwenden Sie daher bei der Bearbeitung von Kunststoffen, wertvollen
CNC machining centers, battery driven saws. 0 i - i i U itt-
Axial-Angle blades for virtually burr-free, cleanset cuts and longest service life in Hol.zer.r) sowie NE-Metalle wie Alu, Kupfer und Messmg Dinnschnitt
window profiles made of PVC (also glass fibre reinforced-GRP) Krelssagen Art. 111120, 11 1150, 111050, 11 1425, und 11 1430.

Thin-cut blades for highest cutting
quality with little cutting pressure and
a minimum of material waste

Thin-cut blades are therefore perfect for cutting plastics, precious
wood and non-ferrous metals such as aluminium, copper and brass.
See Art. 111120, 11 1150, 11 1050, 11 1425 and 11 1430

Karmasch
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Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@atakarnasch.com.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@atakarnasch.com.



HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER

®
CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES KEF“EEEh
Fensterprofile & Kunststoffe. Negativer Spanwinkel Fensterprofile & Kunststoffe. Negativer Spanwinkel
Window profiles & plastics. Negative hook angle Window profiles & plastics. Negative hook angle
« OPTIMAL - OPTIMAL ¢/ GUT-GOOD «/ MOGLICH - POSSIBLE | - Bestseller - preisreduziert - Bestseller - price reduced
V4
| /ﬂm’ - hervorragendes Preis-Leistungs-Verhaltnis / excellent price-performance ratio
Kunststoffe, Plexiglas, Duro- und ' Plastics, plexiglass, acrylics,
Thermoplaste duro- and thermoplastics |
| G O ()
Ne-Metall wie Alu, Messing, Non-ferrous materials like alu, ¢ .
Kupfer copper, brass 111100 250 010 o 250 32025 30 60 TFN [UNI 2] v -
111100 250 015 e 250 3,2/25 30 60 TFN UNI 1 gJUNI 2| v -
111100 250 017 e 250 32/25 30 80 TFN v -
111100 250 020 e 250 3,2/2,5 30 80 TFN v -
111100 250 030 e 250 2,8/2,2 30 80 TFN v o
. 111100 250 040 e 250 2,8/2,2 30 100 TFN (%4 -
ANWENDUNG - APPLICATION 11 1100 250 050 e 250 3,2/2,5 32 60 TFN v =
° -
Fir Trenn- und Gehrungsschnitte in diinn- bis mittelwandige Hohlprofile, z.B. “ Hgg ggg g;g ° ggg gggg gg 18000TTFF'\,‘\‘ :: .
Fensterprofile aus PVC, glasfaserverstarkt mit und ohne Gummidichtung. (Durch 111100 275 010 e 275 3,2/2,5 40 88 TFN 2-9-55+4-12-64 v -
negativen Spanwinkel vorzugsweise fiir manuellen Vorschub. Auch automatischer 111100 275 020 o 275 3,2/25 40 110 TEN 2-9-55+4-12-64 v -
Vorschub méglich). 111100 280 010 o 280 3,2/25 30 88 TFN [UNI 1 FJUNI 2| v _
111100 280 020 e 280 32/25 32 88 TFN [UNI 2 |
Achswinkel-Blatter fir nahezu gratfreie, sauberste Schnitte und héchste ::: .Hgg ggg g:g : ggg g%g gg ;g LE” -:[ﬂmmm :: R
Standzeiten in Fensterprofile aus PVC lauch glasfaserverstérkt—GFK] 111100 300 017 e 300 3:2/2:5 30 96 TEN [ONT 7 [UNI 2 v -
111100 300 020 e 300 3,2/2,5 30 96 TFN [UNI 1 GIUNI 2 | v =
SPEZIELL MIT GUMMIDICHTUNG siehe Art 11 1320 111100 300 030 e 300 2,8/2,2 30 120 TFN [UNI 1 LJUNI 2| v -
111100 300 040 e 300 32/25 32 72 TEN [UNI 2 | v -
For sizing cuts and mitre cuts in thin/medium-walled hollow profiles, e.g. window 111100 300 050 e 300 32125 32 96 TN [UNI 2] v ]
X . R R . 111100 300 060 e 300 2,8/2,2 32 120 TFN [UNI 2 | v -
profiles made of PVC, also glass fibre reinforced (GRP) with and without rubber seal. 11 1100 300 070 e 300 32/25 40 72 TEN 2-9-55+4-12-64 v R
[Negative hook angle preferably for manual feed. Automatic feed also possible]. 111100 300 080 e 300 3:2/2:5 40 96 TFN 2-9-55+4-12-64 v -
111100 305 010 e 305 3,2/2,5 30 96 TEN JUNI 1 EJUNI 2 ]| v -
Axial-Angle blades for virtually burr-free, cleanest cuts and longest service life in H “gg ggg g;g ° ggg gggg gg Z)z Lﬁ“ JUNT 1 EJUNI 2] : -
: ) . . ° 202, [ONT 7 FONI 2 | -
window profiles made of PVC (also glass fiber reinforced-GRP) 1111003301030 oS 2822 o T v N v -
SPECIFICALLY WITH RUBBER SEAL see Art. 11 1320 —H “gg ggg g?g : ggg gigg gg 38 %Em [ONI 1 [N 2 | s .
111100 350 015 e 350 3,6/2,8 30 84 TFN JUNI 1 RJUNI 2| v -
111100 350 017 e 350 3,6/2,8 30 108 TFN JUNI 1 GUNI 2| v -
111100 350 020 e 350 3,4/2,8 30 108 TFN [UNI 1 GJUNI 2 | v -
111100 350 030 e 350 3,2/2,5 30 140 TEN [UNI 1 GJUNI 2 | v -
111100 350 040 e 350 3,4/2,8 32 90 TFN [UNI 2| v -
11 1100 350 050 e 350 3,4/2,8 32 108 TFN [UNI 2| v -
111100 350 060 e 350 3,4/2,8 40 84 TFN 2-9-55+4-12-64 v -
111100 350 070 e 350 3,4/2,8 40 108 TFN 2-9-55+4-12-64 v -
111100 350 080 e 350 3,4/2,8 50 84 TFN 4-15-80 v -
111100 350 090 e 350 3,4/2,8 50 108 TEN 4-15-80 v
111100 370 010 e 370 3,6/3,0 30 90 TFN [UNI 1 EJUNI 2 | v -
111100 370 020 e 370 3,6/3,0 30 108 TEN JUNI 1 EJUNI 2 | v -
111100 380 010 e 380 3,8/3,2 32 90 TFN [UNI 2 | v
111100 380 020 e 380 3,8/3,2 32 110 TEN JUNI 2| v -
e s 03mm 111100 380 030 o 380 38032 32 132 TFN [UNI 2| v -
111100 400 010 e 400 38/3,2 30 96 TFN [UNI 1 EJUNI 2| v v
111100 400 015 e 400 3,6/2,8 30 96 TEN [UNI 1 JUNI 2 | 4 v
111100 400 020 e 400 38/32 30 108 TFN JUNI 1 BJUNI 2| v v
111100 400 030 e 400 3,8/3,2 30 120 TFN [UNI 1 JUNI 2 | (4 v
<15 neg 111100 400 035 e 400 3,6/2,8 30 120 TEN [UNI 1 GUNI 2 | v v
111100 400 040 e 400 3,8/3,2 32 96 TFN [UNI 2| (4 v
> Trapez-Flachzahn Negativ 111100 400 050 e 400 3,8/3,2 32 108 TFN [UNI 2 | v v
> Triple-chip / flat tooth negative 111100 400 060 e 400 3,8/3,2 32 120 TFN v v
111100 400 070 e 400 3,8/3,2 40 96 TFN 4-12-111E315-80 v v
111100 400 080 e 400 3,8/3,2 40 120 TFN 4-12-64+2-15-80 v v
111100 400 090 e 400 3,8/3,2 50 96 TFN 4-15-80 v v
111100 400 100 e 400 38/3.2 50 120 TFN 4-15-80 v v
111100 420 010 e 420 4,0/3,2 30 96 TFN 2-9-46,4 + 1A + 2-10,5-70 v v
111100 420 015 e 420 4,0/3,2 30 96 TFN [UNI 1 EJUNI 2 | v v
MASCHINE - MACHINE 111100 420 020 e 420 4,0/3,2 30 108 TFN 2-9-46,4 + 1A + 2-10,5-70 v v
111100 420 030 e 420 4,0/3,2 30 120 TFN 2-9-46,4 + ['L1IEA + 2-10,5-70 v v
Kappkreissagen, Gehrungs- und Doppelgehrungssagen, CNC-Bearbei- ::: Hgg gg g;g : gg iggg 23 19068TTFF'\I{I 2_52?312_33 : :
tungszentrlgn, Radialarmsagen, Tisch- und Formatkreissagen, Ablang- 111100 420 060 . 420 A:0/3:2 W0 120 TEN 4—12—64:2—15—80 v v
und Kappségen. 111100 450 010 e 450 4,0/3,2 30 108 TFN 2-9-46,4 + [T + 2-10,5-70 v v
111100 450 015 e 450 4,032 30 108 TFN JUNI 1 EJUNI 2] v v
Automatic cross cut saws, Mitre and double mitre saws, CNC-machining 111100 450 020 e 450 4,0/3,2 30 128 TEN 2-9-46,4 + ['11EA + 2-10,5-70 v v
centers, Table and sizing saws, Panel saws, Radial arm saws 111100 500 010 e 500 4,2/3,6 30 120 TFN 2-9-46,4 + ['THA + 2-10,5-70 v v
111100 500 015 e 500 4,0/3,2 30 120 TFN [UNI 1 EJUNI 2 | v 4
111100 500 020 e 500 4,2/3,6 30 140 TEN 2-9-46,4 + [ + 2-10,5-70 v v
111100 520 010 e 520 4,2/3,6 30 120 TFN - v v
111100 550 010 e 550 4,4/3,8 30 108 TFN v v
111100 550 020 o 550 44138 30 132 TFN 2-9-4b4 + LIH + 2-10,5-70 v v
111100 550 030 e 550 4,4/3,8 32 132 TFEN
111100 600 015 e 600 4,6/4,0 30 140 TFN JUNI 1 EJUNI 2 | - v
E © 1000 - - - [UNI 2|

bis @ 1000 mm auf Anfrage erhaltlich
up to @ 1000 mm available on request

TR - 2-7-42 + 2-9-46,40 [T = 2-10-60 + 2-11-63 + 2-12-64

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infof@atakarnasch.com.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@atakarnasch.com.




HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER

®
CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES Karmasch
Fensterprofile & Kunststoffe. Negativer Spanwinkel / Diinnschnitt Fensterprofile & Kunststoffe. Negativer Spanwinkel / Diinnschnitt
Window profiles & plastics. Negative hook angle / Thin-cut Window profiles & plastics. Negative hook angle / Thin-cut

1_ « OPTIMAL - OPTIMAL ¢/ GUT-GOOD i MOGLICH - POSSIBLE
—>| | ﬂH ®

Kunststoffe, Plexiglas, Duro- und ' Plastics, plexiglass, acrylics, O O O
Thermoplaste duro- and thermoplastics 111120 120 010 ° 120 2.2/1,6 20 36 TEND - - B
111120136 010 ° 136 2,2/1,6 20/10 40 TFND 2-6-32 - -
Ne-Metall wie Alu, Messing, Non-ferrous materials like alu, 111120 150 010 ° 150 24/16 20/16 42 TEND 2-6-32 - B

Kupfer copper, brass

111120160 010 o 160 2,4/1,8 20/16 42 TFND 2-6-32 - -
111120 160 020 o 160 2,2/1,6 20/16 60 TEND 2-6-32 - -
111120 160 030 ° 160 2,418 30 42 TFND JUNI 1| - -
ANWENDUNG - APPLICATION 111120170010 o 170 24/1,8 30 48 TEND [UNI 1} - -
111120180 010 o 180 2,4/1,8 30 48 TFND JUNI 1| - -
Fir Trenn- und Gehrungsschnitte in dinnwandige Platten und Hohlprofile, z.B. 111120 180 020 hd 180 2214 30 64 TEND JUNI 1 - -
Fensterprofile aus PVC, glasfaserverstarkt mit und ohne Gummidichtung. (Durch 111120 190 010 ° 190 2,418 30 54 TFND (UNI 1| - -
negativen Spanwinkel vorzugsweise fiir manuellen Vorschub. Auch automatischer 111120 190 020 o 190 2,216 30 68 TFND LUNI 1| = =
Vorschub méglich). - o 200 2,218 20 100 TFND Siehe/See Art. 11 1150, Seite/Page 794-795 -
111120 200 010 ° 200 2,411,8 30 54 TFND (UNI 1| = =
D”urch dinne Schnittbreite wenig Kraftaufwand und Verschnitt. Daher auch ideal 11 1120 200 020 ° 200 2.2/1.6 30 48 TEND [UNI 1] v B
fiir Akku-Maschinen. - ° 200 2,218 30 100 TEND Siehe/See Art. 11 1150, Seite/Page 794-795 -
Achswinkel-Blatter fiir nahezu gratfreie, sauberste Schnitte und héchste . ° 200 2218 32 100 TFND Siehe/See Art. 11 1150, Seite/Page 794-795 -
Standzeiten in Fensterprofile aus PVC (auch glasfaserverstarkt-GFK) Sz ° all 24018 il g LT z z
<200 111120 210 020 ° 210 2,2/1,6 30 72 TEND JUNI 1] - -
SPEZIELL MIT GUMMIDICHTUNG siehe Art 11 1320 111120216 010 > 216 2,418 30 60 TEND (UNI 1 | - -
111120 216 020 ° 216 2,216 30 80 TFND JUNI 1] - -
/{5 neg For _sizing cuts and mitre cuts in t_himfvva_lled boards and hollovv prgfi[es, e.g. window 111120 220 010 ° 220 2,4/1,8 30 64 TFND [UNI 1| = =
profiles made of PVC, also glass fibre reinforced (GRP) with and without rubber seal. 111120 220 020 ° 220 22116 30 80 TFND [UNI 1 | - -
> Trapez-Flachzahn Negativ Dinnschritt [Negative hook angle preferably for manual feed. Automatic feed also possible]. 111120 225 010 ° 225 24/1,8 30 64 TEND [UNI 1] R B
> il et b e i Due to the thin cutting width less cutting pressure and waste. Therefore ideal also 111120 225 020 ° 25 22016 & S0TEND e . ;
for Battery-Powered ?nachines gp : 111120 230 010 o 230/235 2418 30 64 TFND [UNT 1] - -
’ 111120 230 020 ° 230/235 2,216 30 80 TFND JUNI 1] - -
Axial-Angle blades for virtually burr-free, cleanest cuts and longest service life in 111120250010 ° 250 28/22 30 8O TFND [UNI 1 NI 2 v :
window profiles made of PVC (also glass fiber reinforced-GRP) 111120 250 020 ° 250 2218 30 100 TFND (UN 1 NI 2 v ;
MASCHINE - MACHINE 111120 250 030 ° 250 2,218 32/30 120 TEND 2] v -
SPECIFICALLY WITH RUBBER SEAL see Art. 11 1320 111120 260 010 ° 260 2,4/1,8 30 68 TFND UNI 1 ZIUNI 2| v -
Kappkreissagen, Gehrungs- und Doppelgehrungssagen, CNC- 111120 260 020 b 260 24/18 30 100 TFND [UNI 1 UNI 2 | v -
Bearbeitungszentren, Radialarmsé&gen, Tisch- und Formatkreisséagen, 111120 270 010 ° 270 2,418 30 80 TFND [UNI 1 SJUNI 2 v B
Ablang- und Kappsagen, Handkreissagen, Tauchsagen, akkubetriebene 111120 300 010 L 300 2,4/1,8 30 120 TEND [UNI 1 GJUNI 2| v -
Maschinen. 111120 305 010 ° 305 2,6/2,0 30 80 TFND UNI 1 GJUNI 2| v -
111120 305 020 o 305 2,4/1,8 30 120 TEND [UNI 1 FUNI 2| v -
Automatic cross cut.s.aws, Mitre and double mitre saws, CNC-machining 111120 330 030 ° 330 24/1.8 9 96 TEND 2] v _
cemte_rs, Table and sizing saws, Panel saws, Radial arm saws, Portable 111120 350 010 o 350 2418 0 120 TEND TUNI 1 JRONI 2| v a
machines, Battery driven saws. 111120 400 010 o 400 3.1/25 30 130 TEND [ONT 1 JSONI 2] v v
111120 420 010 ° 420 34128 30 132 TFND 2-9-46,4 + [T + 2-10,5-70 v v
111120 450 010 ° 450 3,4/2,8 30 138 TFND 2-9-46 4 + (A +2-10,5-70 ['4 ['4
111120 550 010 ° 550 3,6/3,0 30 160 TEND 2-9-46,4 + [EA +2-10,5-70 v v

- o 1000 - - - -

. bis @ 1000 mm auf Anfrage erhaltlich
Gefertigt/Manufactured 232,50 mm up to @ 1000 mm available on request

=2-7-42 + 2-9-46,40 H = 2-10-60 + 2-11-63 + 2-12-64

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@atakarnasch.com.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infof@atakarnasch.com.




HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER

®
CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES Karmasch
11 1130 Harte Kunststoffe - Abrasive Werkstoffe - Fertigschnitt/Diinnschnitt - Negativ Harte Kunststoffe - Abrasive Werkstoffe - Fertigschnitt/Diinnschnitt - Negativ
Hard plastics - Abrasive materials - Finishing-cut/Thin-cut - Negative Hard plastics - Abrasive materials - Finishing-cut/Thin-cut - Negative

)|  OPTIMAL-OPTIMAL ¢ GUT-GOOD  / MOGLICH - POSSIBLE
15 Kunststoffe, Plexiglas, Duro- und  Plasti lexigl Li ﬁH @
= b glas, Duro- un astics, plexiglass, acrylics, O - |« O O
Thermoplaste duro- and thermoplastics
Mineralische/acrylgebundene Mineral/acrylic bound solid 111130120010 ° 120 1871,2 2 U8 TFF-N - - -
Massivplatten/Kichenplatten: boards/kitchen worktops: Corian®, 1111301136 010 ° 136 1.8/1.2 2010 56 TFE-N 2-6-32 - -
Corian®, Noblan®, Hi-Macs®, Noblan®, Hi-Macs®, Staron®, 111130 160 010 o 160 18/1,2 20/16 64 TFF-N 2-6-32 - -
hs Staron®, Rausolid®, Varicor® Rausolid®, Varicor® ] 111130 190 010 ° 190 1,812 30 72 TFF-N UNI 1} - -
KEII' "35[ M|ner‘allsche/actylgebundene Mmeral/gcryhc bound solid . 111130 200 010 o 200 2014 30 100 TFE-N [ONT 1] - B
sioNAL TOOLS Mas_swplatten/Kuchgnplatten: boards/k|tc_hen worktops: Corian®, . - :
pROFES = Corian®, Noblan®, Hi-Macs®, Noblan®, Hi-Macs®, Staron®, 111130210 010 hd 210 2,0/1,4 30 100 TFF-N o
N Staron®, Rausolid®, Varicor® Rausolid®, Varicor® 111130 216 010 o 216 2,0/1,4 30 100 TFF-N LUNI 1] - -
Gips-Zement-Steinwollplatten, Gypsum/Cement fibre boards, 111130230010 ° 230/235 2,014 30 108 TFF-N [UNI 1 | - -
Eternit, GFK, CFK, HPL, Mineral-  Rockwool, Eternit, GRP, CFK, 111130 250 010 ° 250 2,218 30 120 TFE-N [UNI "1 THONI 2 | v R
werkstoffe HPL, Mineral material 11130260010 | ® 260 2018 30 120 TFF-N [ONT 1 FIONI 2] v -
Diinnbleche, Sandwichmaterial, Thin iron sheets, sandwich 111130 300 010 e 300 2418 30 128 TFF-N [UNI 1 GJUNI 2 | v -
Verbundstoffe material, composites 11 1130 305 010 ° 305 2,418 30 128 TFF-N [UNI 1 FUNI 2 | v -
. . - 111130330010 o 330 24018 30 132 TFF-N [UNI 1 [JUNI 2] v ;
Diinne Prt_)flle aus Ne-Metall wie  Thin p_roflle_s made of non-ferrous 111130 350 010 ° 350 2418 30 132 TFE-N [UNT 1 PRUNI 2| v -
Alu, Messing, Kupfer materials like alu, copper, brass 111130 350 020 ° 350 2418 2 132 TFE-N a v )
111130 380 010 4 380 2,4/1,8 32 132 TFF-N 2] v -
) g 111130 400 010 ° 400 31/25 30 138 TFF-N [UNI 1 GJUNI 2| v v
<120 o 3 pra 111130 400 020 ° 400 3,1/25 32 138 TFF-N 2] v v
ANWENDUNG - APPLICATION 111130 420 010 L4 420 3,4/2,8 30 138 TFF-N 2-9-46,4 + [H + 2-10,5-70 v v
111130 420 020 4 420 3,4/2,8 40 138 TFF-N 4-12-64 + 2-15-80 v v
<15 neg. A - Durch spezielles Hartmetall/Zahnform ideal fur Fertigschnitte in dinnen Platten 111130450 010 hd 450 34128 30 144 TFF-N 2:9-48,4 + [11IEA +2-105-70 v v
A G Lty und Profilmaterial aus harten Kunststoffen (Thermoplaste) wie: PVC, PE, PA, ABS, 111130500 010 . 500 3,4/2,8 30 148 TFF-N 2-9-46,4 + [HA + 2-10,5-70 4 v
» Trile-chiplattooh negative PS, POM PC, PMMA (Acrylglas). z.B. Hohlkammerplatten aus PMMA (Acrylglas). Gefertigt/Manufactured 23250 mm
Ebenfalls gut bei abrasiven, zu hohen Schneidenverschleif3 fihrenden Materialien TN = 2-7-42 + 2-9-46,40 B = 2-10-60 + 2-11-63 + 2-12-64
wie: GFK, CFK, Zementplatten, Gipsfaserplatten, Eternit.
Ebenfalls exzellent geeignet fiir Sandwichmaterialien mit diinnen Deckschichten.
Maximale Deckschichtdicke Nicht-Eisen-Metalle / Kunststoffe = 1,0 mm
MASCHINE - MACHINE Maximale Deckschichtdicke Eisenblech = 0,3 mm
Hervorragend auch fir diinne Profile bis T mm Wandstarke aus Nicht-Eisen-
Fir Handkreissdagen, Tauchs&gen, Tisch- und Formatkreissagen, Metalle, wie Alu, Kupfer, Messing.
Plattenaufteilsdgen, Kappsagen, Akkusagen
Durch diinne Schnittbreite wenig Kraftaufwand und Verschnitt. Daher auch ideal
For portable circular saws, bench and sizing saws, panel sizing saws, fir Akku-Maschinen.
cross cut saws, cordless saws.
Due to special carbide / tooth geometry excellent for finishing cuts in thin plates
and profiles made of hard plastics (thermoplastics) such as: PVC, PE, PA, ABS, PS,
POM PC, PMMA e.g. hollow section boards of PMMA (acrylic glass).
Also good for abrasive, heavy machining and abrading materials such as: GFK,
CFK, fibre cement panels, gypsum, fibre boards, eternit.
Also excellent for sandwich materials with thin layers.
Maximum layer thickness for non-ferrous metals / plastics = 1,0 mm
Maximum layer thickness iron sheet metal = 0,3 mm
Excellent also for thin profiles up to 1 mm thickness made of non-ferrous metal
such as aluminum, copper, brass.
Due to thin cutting width little cutting pressure and waste of material. Therefore
also ideal for cordless machines.
700 701

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@atakarnasch.com.
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HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER Karmasch®

CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES
Fensterprofile mit Gummidichtung & Kunststoffe Fensterprofile mit Gummidichtung & Kunststoffe
Window profiles with rubber seal & plastics Window profiles with rubber seal & plastics

 OPTIMAL-OPTIMAL ¢ GUT-GOOD  / MOGLICH - POSSIBLE

b |G QU | Ve

(N

Kunststoffe, Plexiglas, Duro- und  Plastics, plexiglass, acrylics,

g Thermoplaste duro- and thermoplastics
111320 200 010 e 200 3,0/2,2 30 60 WFA 2-6,2-42 + 4-6-52 + 4-6,6-60 -
. 111320 250 010 ® 250 3,0/2,2 30 80 WFA UNI 7/
el e Veneers 111320 303 010 o 303 3,0/2,2 30 100 WFA UNI /
/ / 111320 350 010 ® 350 3,0/2,2 30 100 WFA UNI 4
illei i 111320 400 010 e 400 3,0/2,2 30 120 WFA UNI 7/

y{/ Profilleisten Profiled wood

111320 500 010 e 500 3,6/2,8 30 140 WFA UNI /

Chipboard, hard fibre board,

Spanplatten, Hartfaserplatten, : .
Bl e e Belag LDF, MDF, HDF | p3rds Without laminate LDF,

UNI = 2-7-42 + 2-9-46,40 + 2-10-60

o Weichholz, Hartholz, Exotenholz,  Soft wood, hard wooq, and exotic
Quer wood across the grain

Leimholz, Tischler- und Furnier-  Bonded wood, blockboard and

{Kﬂ",'.!ﬂﬁ.ﬁ!'f
DN

S N N N N N N RN

sperrholz, Schichtholzplatten veneer plywood, laminated wood
Spanplatten, Hartfaserplatten Chipboard, hard fibre board, POWER
Kunststoff beschichtet/furniert, plastic-coated/veneered, MDF, . PR E C | S | 0 N .
MDF, HDF HDF K ff M h l
Mineralische/acrylgebundene Mineral/acrylic bound solid u nStSto el aSSIV 0 Z PERFORMANCE

5 5y B ! Massivplatten/Kiichenplatten: boards/kitchen worktops: Corian®, . .

< Corian®, Noblan®, Hi-Macs®, Noblan®, Hi-Macs®, Staron®, d G d h

‘ Staron®, Rausolid®, Varicor® Rausolid®, Varicor® u n u m m I I C tu n g e n

15w Mineralische/acrylgebundene Mineral/acrylic bound solid O O a0
Massivplatten/Kiichenplatten: boards/kitchen worktops: Corian®, f S g

=) R B e R N R | Corian®, Noblan®, Hi-Macs®, Noblan®, Hi-Macs®, Staron®, a u S rlss rel a e n -
:g;’i % Staron®, Rausolid®, Varicor® Rausolid®, Varicor®
WFA (Siehe Art. 11 1320)

> Wechselzahn/Flachzahn mit Achswinkel
> Alternate top bevel / flat tooth with axial angle

Splinter and fraying free
MASCHINE - MACHINE ANWENDUNG - APPLICATION Cutting in plastics SOlid WOOd
’

Plattenaufteilsdgen vertikal, Formatkreissagen, Doppelgehrungssagen, Fiur hervorragende, ausrissfreie Schnittqualitat bei Trenn- und Gehrungsschnit- 0
BAZ mit Sdgeaggregat, mechanische Kappsagemaschinen, Unterflur- te in dinnwandige Hohlprofile und Platten aus Kunststoff, z.B. Fensterprofile aus a n d WI n d OW ru b be r Sea ls_
kappsagemaschinen, CNC-Bearbeitungszentren. PVC (Polyvinylchlorid). Durch die aggressive Spezialgeometrie werden selbst die
eingezogenen Gummidichtungen bei Fensterprofilen ohne auszufransen sauber
Vertical panel sizing saws, trimming saws, double mitre saws, durchtrennt. [See Art. 11 1320]
mechanical chop saws, under frame mounted chop saws, machining
centers with saw aggregate. Hervorragende und ausrissfreie Schnittqualitdt ebenfalls bei kunststoffummantelte

oder furnierte Leisten und Tlrzagen, Folien aus PVC auf Rollen, bedruckte Dekorpa-
piere, Dekor Finish Folien, Holzwerkstoffe auch mit dicken Deckschichten, Massiv-
holz quer. Auch gute Ergebnisse beim Sagen von Kunststoffen mit hohen Glasfaser-/
Kohlefaseranteile (GFK/CFK]

Hervorragende Ergebnisse auch bei Fensterprofilen aus Faserverbundstoffe. Z.B. von
Firma REHAU Geneo-Fenster aus RAU-RIBRO®

Excellent, splinter-free finishing-cut quality. For sizing and mitre cuts in thin-
walled hollow profiles and boards of plastic, e.g. window profiles of PVC (Polyvinyl
Chloride]. Due to the aggressive cutting geometry even the rubber seals in window
profiles will be cut without fraying.

Excellent and splinter-free finishing-cut quality also in plastic profiles/door frames
veneered of foil-sheathed, sizing films on rolls of PVC, printed decorative (AC) paper,
decor finish films, wooden based materials including material with very thick top
layers and solid wood across the grain. Also good cutting results in glass fiber and
carbon fiber reinforced plastics (GRP, CFK)

Excellent results in window profiles made of fiber composites. For example from
company REHAU Geneo-windows made of RAU-FIBRO®

Karmasch
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DP-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER
DP TIPPED CIRCULAR SAW BLADES

Diamant Universal

11 1350

Diamond Universal

« OPTIMAL - OPTIMAL ¢/ GUT-GOOD

«/ MOGLICH - POSSIBLE

Diamant Universal
Diamond Universal

DP-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER

DP TIPPED CIRCULAR SAW BLADES

G | R | ey

Karmaschr

Kunststoffe, Plexiglas, Duro- und  Plastics, plexiglass, acrylics, —>
Thermoplaste duro- and thermoplastics 111350 120 010 . 120 T 2 SFL
Mineralische/acrylgebundene Mineral/acrylic bound solid -
Massivplatteg/KU)Lﬁenplatten: boards/ﬁitcgen worktops: Corian®, 111350 136 010 ° 136 2216 20 6FL 2:6-32 -
Corian®, Noblan®, Hi-Macs®, Noblan®, Hi-Macs®, Staron®, 111350 160 005 ° 160 2,2/1,6 20/16 4LFL 2-6-32,5 -
Staron®, Rausolid®, Varicor® Rausolid®, Varicor® 111350 160 010 ° 160 2,2/1,6 20/16 8 FL 2-6-32,5 -
Gips-Zement-Steinwollplatten, Gypsum/Cement fibre boards, 11 1350 160 020 . 160 2,2/1,6 20/16 30 FL 2-6-32,5 o
Eternit, GFK, CFK, HPL. Mineral- ROCkWOOl, Eternit, GRP, CFK, 11 1350 180 010 ° 180 2,2/1,6 30/20 8 FL 2-7-42 B
werkstoffe i e 111350 190 010 . 190 22116 30/20 8FL 2742 v
Gasbetonsteine Autoclaved aerated concrete 111350 190 015 . 190 2,2/1,6 30/20 12 FL 2-7-42 v
blocks 111350 190 020 o 190 2,216 30/20 30FL 2-7-42 v
Mineralische/acrylgebundene Mineral/acrylic bound solid 111350 210 005 ° 210 2,2/1,6 30 8 FL UNI v
I(\:/Iagsivcgla'\"(tebr}/KgcrEn&latte@n: 't:‘oabrlds/(;dt;hi/rlm wo(;ktsc;ps: Cgrian®, 111350 210 010 ° 210 2214 30 12 EL UNI v
orian®, Noblan®, Hi-Macs®, oblan®, Hi-Macs®, Staron®,
Staron®, Rausolid®, Varicor® Rausolid®, Varicor® :: :g:g :12 g:g : ::2 ;;;12 gg 32 'E:: 3:: v
Spanplatten, Hartfaserplatten, Shiphoar, hara fibre board, 111350 216 010 o 216 22016 30 12FL UNI v
Platten ohne Belag LDF, MDF, HDF | P03rds without laminate LDF, all v
MDF, HDF 111350 216 020 ° 216 22116 30 30 FL UNI v
Spanplatten, Hartfaserplatten Chipboard, hard fibre board, 111350 230 007 ° 230 2,4/1,8 30 8 FL UNI (4
Kunststoff beschichtet/furniert, plastic-coated/veneered, MDF, 111350 230 010 . 230 24/1,8 30 15 FL UNI v
e I, (D b 111350 230 020 . 230 2418 30 30 FL UNI v
111350 250 007 o 250 2,418 30 8 FL UNI v
111350 250 010 . 250 2,4/1,8 30 16 FL UNI v
;112° 111350 250 015 ° 250 2,4/18 30 28 FL UNI v
11 1350 250 020 L] 250 2,4/1.8 30 40 FL UNI v
u 111350 250 030 ° 250 2,4/1,8 30 48 FL UNI v
> Flachzahn 11 1350 300 005 ° 300 2,6/2,0 30 8FL UNI v
> Flat tooth 111350 300 015 ° 300 2,6/1,8 30 18 FL UNI v
111350 300 020 . 300 2,6/2,0 30 36 FL UNI v
111350 300 030 ° 300 2,6/2,0 30 48 FL UNI v
111350 300 040 ° 300 2,6/2,0 30 60 FL UNI v
MASCHINE - MACHINE ANWENDUNG - APPLICATION 111350350 002 ° i) e 0 IOEE Sl v
111350 350 004 ° 350 2,8/2,2 30 2L FL UNI v
Fir Handkreissdgen, Tauchsagen, Kapp- und Gehrungssagen, Tisch- Durch DP [Polykristalliner Diamant] Zahne ideal fir Zuschnitte sowie Format- 111350 350 006 i 350 28122 30 36FL UNI v
und Formatkreisségen schnitte in extrem abrasive, zu hohen Schneidenverschleif fiihrenden Materialien 111350 350 008 ° 350 2,8/2,2 30 48 FL UNI v
wie: Corian, Trespa, Laminat, MDF, Gips- und Zementgebundene Platten (Faser- 111350 350 010 o 350 2,8/2.2 30 60 FL UNI v
For handheld circular saws, mitre saws, cross cut saws, table and zement), Steinwollplatten, Heraklith, Eternit.
sizing saws
Blatter mit niedriger Zahnezahl wie: 160 mm mit 4 Z&hnen, 190 mm mit 6 Zahnen,
230 mm mit 6 Zéahnen, 250 mm mit 6 Zdhnen und 300 mm mit 8 Zahnen, sind
speziell geeignet fur Gips- und Zementgebundene Platten. (Faserzement]
Speziell hervorragend ebenfalls flir Duroplaste wie: Glasfaserverstarkte sowie
Kohlefaserverstarkte Kunststoffe (GFK, CFK], Carbon, Aramidfaserkunststoffe
(AFK) HP, HPL, PUR.
Niedere Zahnreihe flir Zuschnitte, héhere Zahnreihe fiir Formatschnitte. Achtung:
Kein Fertigschnitt-Blatt (DP-Bestiickung = 4 mm).
Due to DP (Polycrystalline Diamond) teeth excellent for sizing, formatting, cross
cuts in extreme abrasive, heavy machining and abrading materials such as: Corian,
Trespa, laminates, MDF, gypsum and cement-bonded boards (fiber cement), Rock-
wool boards, Heraklith products, Eternit.
Circular saws with the lowest number of teeth as: 160 mm with 4 teeth, 190 mm
with 6 teeth, 230 mm with 6 teeth, 250 mm with 6 teeth und 300 mm with 8 teeth,
are specially designed for gypsum and cement-bonded panels (fiber cement).
Also excellent for Duroplastic materials such as: Glas fiber plastic (GFK], Carbon
fiber plastic (CFK), Carbon, Aramid fiber plastic (AFK], HP, HPL, PUR.
Lower tooth row for sizing, higher tooth row for format cuts. Attention: no finishing
cut blade (DP-Tip height = 4 mm).
704 705
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HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER

HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER

®
CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES Karnasch
11 1425 Kunststoffe - Profile - Furniere/Diinnschnitt Kunststoffe - Profile - Furniere/Diinnschnitt 11 1425

Plastics - Profiles - Veneers/Thin-cut

« OPTIMAL - OPTIMAL ¢/ GUT-GOOD

«/ MOGLICH - POSSIBLE

Plastics - Profiles - Veneers/Thin-cut

| Bestseller - preisreduziert - Bestseller - price reduced

V4 Kunststoffe, Plexiglas, Duro- und  Plastics, plexiglass, acrylics, [
Thermoplaste duro- and thermoplastics H (&\ @
=4 L\ O X 6 |
v Furniere Veneers 111425120 010 ° 120 1,8/1,2 20 12wz 20 - -
111425 120 020 ° 120 1,8/1,2 20 28WZ 15 - -
111425 120 030 ° 120 1.8/1,2 20 44 WZ 10 = =
v 4 Profilleisten Profiled wood 111425136 010 . 136 1,8/1,2 20/10 14 WZ 20 - -
JE— ; . 111425 136 020 . 136 1,8/1,2 20/10 30 Wz 15 - =
< Spanplatten, Hartfaserplatten, E:;r;ggmhgi;dl ;Lﬁ?ﬁaﬁféa{ép 111425136030 | e 136 1,8/1.2 20/10 48wz 10 - -
Platten ohne Belag LDF, MDF, HDF MDF. HDF ’ 111425160010 o 160 1.8/1,2 20/16 16 WZ 20 2-6-32 =
— - 111425 160 020 ° 160 18/1,2 20/16 32Wz 15 2-6-32 -
V4 Weichholz, Hartholz, Exotenholz,  Soft wood, hard wood, and exotic 111425 160 030 . 160 1,8/1,2 20/16 54 WZ 10 2-6-32 -
Quer wood across the grain 111425 160 040 ° 160 1,8/1.2 20/16 68 WZ 10 2-6-32 -
Spanplatten, Hartfaserplatten Chipboard, hard fibre board, 111425165010 ® 165 18/1,2 2 16 Wz 2 2:6-32 B
v 4 Kunststoff beschichtet/furniert, plastic-coated/veneered, MDF, 111425 165 020 ° 165 1,8/1,2 20 32wz 15 2-6-32 -
MDF, HDF HDF 111425 165 030 . 165 1.8/1,2 20 54 WZ 10 2-6-32 =
V4 Leimholz, Tischler- und Furnier-  Bonded wood, blockboard and 111425 165 040 ° 165 1.8/12 20 68 Wz 10 2-6-32 -
sperrholz, Schichtholzplatten veneer plywood, laminated wood 111425180 010 O 180 1.8/1.2 20/16 18 Wz 20 2-6-32 .
— . : - - " 111425 180 020 ° 180 1.8/1.2 20/16 40 WZ 15 2-6-32 -
Mineralische/acrylgebundene Mineral/acrylic bound solid —
7 Massivplatten/Kiichenplatten: boards/kitchen worktops: Corian®, 111425180 030 ° 180 18/1,2 2016 60 Wz 10 2-6-32 B
<J15° SIS Corian®, Noblan®, Hi-Macs®, Noblan®, Hi-Macs®, Staron®, 111425 180 040 ° 180 1,8/1,2 20/16 76 WZ 10 2-6-32 -
Staron®, Rausolid®, Varicor® Rausolid®, Varicor® 111425 190 010 ° 190 1,8/1,2 30/20 18 Wz 20 2-7-42 -
Mineralische/acrylgebundene Mineral/acrylic bound solid 111425 190 020 ° 190 1.8/1.2 30/20 42 W2 15 2-7-42 R
Massivplatten/Kiichenplatten: boards/kitchen worktops: Corian®, Do
110-20° v Corian®, Noblan®, Hi-Macs®, Noblan®, Hi-Macs®, Staron®, (K241 0/030 ° 190 18/1.2 30/20 60 WZ 10 2-7-42 =
Staron®, Rausolid®, Varicor® Rausolid®, Varicor® 111425 190 040 ° 190 1,8/1,2 30/20 76 WZ 10 2-7-42 -
- 111425 200 010 . 200 2,011,4 30 18 Wz 20 2-7-42 -
B B
111425 200 020 ° 200 2,011,4 30 42 WZ 15 2-7-42 -
> Wechselzahn 111425 200 030 . 200 2,0/1,4 30 64 WZ 10 2-7-42 -
> Alternatve top bevel ANWENDUNG - APPLICATION 11 1425 200 040 ° 200 20/14 30 80 WZ 10 2-7-42 R
) o ) 111425 210010 . 210 2,0/1,4 30 20wz 20 2-7-42 =
Durch diinne Schnittbreite ideal auch fir Akkumaschinen und fir teure Edelhdlzer, 11 1425 210 020 ° 210 20/14 30 48 W7 15 2-7-42 _
Furniere und Leisten, da wenig Verschnitt und Schnittdruck/Akkuverbrauch. 11 1425 210 030 o 210 20/14 30 bhWZ 10 2-7-49 R
111425 210 040 ° 210 2,014 30 80 Wz 10 - -
MASCHINE - MACHINE El(ije?sr(la Z‘cihnzzlahl: Qrsble tl)|s mitttedre SChnFLt[tntamét Ln talfl]f(a HQszirk?toffg, t 111425 216 010 o 216 2.0/14 30 20WZ 20 2.7-42 _
B o . ) o elholzer und Massivholz langs und quer, Plattenwerkstoffe einseitig furnier 111425 216 020 ° 216 2.0/1.4 30 48 W2Z 15 9-7-42 B
E‘l” Handl;re]lssagen,P;I'auChsagenAILSChf und Formatkreissagen, oder Kunststoff beschichtet, Hartgewebe, Hartpapier, dickere Kunststoffprofile und 111425 216 030 o 216 20/1.4 20 b W2 10 2742 )
attenaufteilsagen, Kappsagen, usagen 5ali S
9 ppsag 9 Platten (Thermoplaste) hoher Vorschub méglich. 111425 216 040 . 216 2014 20 80 W7 10 9742 )
- . . ) o 111425 220 010 . 220 2,0/1.4 30 48 WZ 20 2-7-42 -
For portable circular saws, table and sizing saws, panel sizing saws, Mittlere Z&hnezahl: Gute Schnittqualitat in alle Holzwerkstoffe, Edelhélzer, 111425 225 010 . 225 2[];1 . 0 2 WZ 20 2742 -
cross cut saws, cordless saws. Massivholz und Leisten l&ngs und quer, Plattenwerkstoffe einseitig/zweiseitig 111425 225 020 o 235 2'0/1'4 30 18W2 15 9.9-4 )
furniert oder Kunststoff beschichtet, Hartgewebe, Hartpapier, Furnier und 111425 225 030 225 2'[]/1'4 20 68 W2 10 9742
Furnierpakete sowie Kunststoffprofile und Platten (Thermoplaste, Duroplaste) ° vl T .
' ’ 111425 225 040 . 225 2,014 30 88 WZ 10 2-7-42 =
Hohe Zahnezahl: Sehr gute Schnittqualitat in alle Holzwerkstoffe, Edelhdlzer, 111425 230 010 ° 230/235 20714 %0 26 Wz 20 27-A2 .
. ) . . o 111425 230 020 o 230/235 2,014 30 48 WZ 15 2-7-42
Massivholz und Leisten vorzugsweise Querschnitte. Plattenwerkstoffe zweiseitig
furni . . . 111425 230 030 ° 230/235 2,014 30 68 WZ 10 2-7-42 -
urniert oder Kunststoff beschichtet, Hartgewebe, Hartpapier, Furnier und
Furnierpakete sowie Kunststoffprofile und Platten (Thermoplaste, Duroplaste) 111425 230 040 2 G025 2014 30 88 Wz 10 L7462 >
' ’ 111425 250 010 ° 250 2,2/1.6 30 30wz 20 UNI v
Durch spezielles Hartmetall sehr gut zum S&agen harter Thermoplaste wie z.B. 1: :g: ::g ggg ° A 22016 ED 6 W2 L5 Chl v
diinne Platten, Hohlkammerplatten aus PC (Polycarbonat), PMMA (Acrylglas- ° 250 22116 30 80wz 10 UNI v
Plexiglas) Siehe hierzu auch Artikel 11 1430 1: :g: :zg E?g e :22 ;Z 12 ig 13000\'\"["22 ;g 3:: :
L4 L
Due to thin-cut also ideal for battery machines and for cutting expensive 111425260 020 e 260 22/1,6 30 56 Wz 15 UNI v
precious wood, veneer, strips because of less waste/battery consumption. 111425 250 030 hd 260 2216 30 80 Wz 10 UNI v
111425 270 010 . 270 2,216 30 30wz 20 UNI v
Low number of teeth: Coarse to medium cutting quality in all wooden materials, 111425 270 020 ° 270 22/1,6 30 56 Wz 15 UNI v
precious wood and solid wood across and along the grain, panel and boards one- 111425 270 030 hd 270 22/1,6 30 80wz 10 UNI v
side plastic coated/veneered, paper-based laminate, thicker plastic profiles and 111425 300 010 d 300 2216 30 36 wz 2 UNI v
plates (Thermoplastics). High feed rate possible 111425 300 020 © 300 22016 30 60 Wz 15 UNI v
111425 300 030 ° 300 2,2/1,6 30 96 WZ 10 UNI v
Medium number of teeth: Good cutting quality in all wooden materials, precious 11 1425 300 040 e 300 2,2/1,6 30 120 Wz 10 UNI v
wood, solid wood and strips across and along the grain, panel and boards one- 111425350010 e 350 2,418 30 42 Wz 20 UNI v
side/two side plastic coated/veneered, paper-based laminate, veneer and veneer 111425 350 020 e 350 2,418 30 T2WzZ 15 UNI v
packages, plastic profiles/plates [Thermoplastics, Duroplastics) 111425 350 030 ° 350 2,4/1,8 30 108 WZ 10 UNI v
111425 350 040 ° 350 2,418 30 140 WZ 10 UNI v
High number of teeth: Very good cutting quality in all wooden materials, precious 111425 400 010 o 400 2,8/2,2 30 60 WZ 15 UNI v
wood, solid wood and strips preferably across the grain, panel and boards two 111425 400 020 ° 400 2,8/2,2 30 96 WZ 10 UNI v
side plastic coated/veneered, paper-based laminate, veneer and veneer packages, 111425 400 030 ° 400 2,8/2,2 30 120 WZ 10 UNI v
plastic profiles/plates [Thermoplastics, Duroplastics) 111425 450 010 ° 450 3,1/25 30 66 WZ 15 UNI v
111425 450 020 ° 450 3,1/25 30 108 WZ 10 UNI 4
Due to special carbide also excellent for cutting hard thermo-plastics such 111425500 010 ° 500 3,428 30 72 WZ 15 UNI+2-10-80 v
as thin panels, hollow section boards Made of PC (Polycarbonate), PMMA 111425 500 020 . 500 3,4/2,8 30 120 WZ 10 UNI+2-10-80 v
(Acrylic-glass/Plexiglass). See here also article 11 1430 11 1425 500 030 ° 500 3,4/2,8 30 144 WZ 10 UNI+2-10-80 v
Gefertigt/Manufactured 232,50 mm - UNI = 2-7-42 + 2-9-46,40 + 2-10-60
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HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER

HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER ®
CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES Karnasch
11 1430 Harte Kunststoffe - Abrasive Werkstoffe - Fertigschnitt/Diinnschnitt Harte Kunststoffe - Abrasive Werkstoffe - Fertigschnitt/Diinnschnitt 11 1430

Hard plastics - Abrasive materials - Finishing-cut/Thin-cut Hard plastics - Abrasive materials - Finishing-cut/Thin-cut

« OPTIMAL - OPTIMAL ¢/ GUT-GOOD «/ MOGLICH - POSSIBLE | Bestseller - preisreduziert - Bestseller - price reduced

Kunststoffe, Plexiglas, Duro- und
Thermoplaste

Plastics, plexiglass, acrylics,
duro- and thermoplastics

@

Diinne Profile aus Ne-Metall wie  Thin profiles made of non-ferrous 111430 120 010 ° 120 1,8/1,2 20 40 TFF-P -
Alu, Messing, Kupfer materials like alu, copper, brass 111430 136 010 ° 136 18/12 20/10 48 TFF-P a a
Mineralische/acrylgebundene Mineral/acrylic bound solid 111430 160 010 ° 160 1,8/1,2 20/16 56 TFF-P 2-6-32 _
Massivplatten/Kiichenplatten: boards/kitchen worktops: Corian®, 111430 180 010 ° 180 18/12 20/16 0 TFF-P 9-6-32 N
Corian®, Noblan®, Hi-Macs®, Noblan®, Hi-Macs®, Staron®, 111430 190 010 o 19 1'8;1'2 30j20 SOTEFP 2742
Staron®, Rausolid®, Varicor® Rausolid®, Varicor® a1y - - .
Vineraliccho/acrviaeband Vineral/acrric bound solid 111430200010 | ® 200 2,0/1,4 30 64 TFF-P 2-7-42 -
ineralische/acrylgebundene ineral/acrylic bound soli 3 o -
5 Massivplatten/Kiichenplatten: boards/kitchen worktops: Corian®, IINEE0I0[01 e 210 2014 0 S8 AP L
El-'-h_ Corian®, Noblan®, Hi-Macs®, Noblan®, Hi-Macs®, Staron®, 111430 225010 hd 225 2,0/14 30 68 TFF-P 2-7-42 -
SR Staron®, Rausolid®, Varicor® Rausolid®, Varicor® 111430230010 | e  230/235 2,014 30 68 TFF-P 2-7-42 -
el f— e — ‘ e P 111430 250 010 o 250 2,4/1,8 30 80 TFF-P UNI v
- ips-Zement-Steinwollplatten, ypsum/Cement fibre boards, .
\\_ v Eternit, GFK, CFK, HPL, Mineral-  Rockwool, Eternit, GRP, CFK, 1] VEDZL L ° 250 2218 30 1201TFF=P UNI v
. werkstoffe HPL, Mineral material 111430 300 010 o 300 2,4/1,8 30 96 TFF-P UNI "4
Lo S 111430300020 |® 300 2418 30 128 TFF-P UNI v
111430 350 010 o 350 2,418 30 108 TFF-P UNI v
11 1430 350 020 ° 350 2,418 30 132 TFF-P UNI v
g, ANWENDUNG - APPLICATION 111430400010 |® 400 3,2/25 30 120 TFF-P UNI v
S | s 111430400020 | ® 400 3,1/25 30 138 TFF-P UNI v
Plattenaufteilung und Kappschnitte in NE-Metalle wie Aluminium, Messing, Kupfer 11 1430 450 020 ° 450 3.4/2,8 30 144 TFF-P UNI v
sowie Kunststoffe. 111430500010 | ® 500 3,5/2.8 30 144 TFF-P UNI v
s Durch spezielles Hartmetall/Zahnform ideal fir Fertigschnitte in diinnen Platten und
- Profilmaterial aus harten Kunststoffen (Thermoplaste) wie: PVC, PE, PA, ABS, PS, POM )
_/A; PC, PMMA (Acrylglas). z.B. Hohlkammerplatten aus PMMA (Acrylglas) und abrasiven Gefertigt/Manufactured 232,50 mm - UNI = 2-7-42 + 2-9-46,40 + 2-10-60
> Trapez Flach Fase Positiv Materialien wie: GFK, CFK, Zementplatten, Gipsfaserplatten, Eternit.
> Triple-chip/triple-chip teeth Ebenfalls geeignet fiir Sandwichmaterial mit diinnen Deckschichten.
Maximale Deckschichtdicke Nicht-Eisen-Metalle = 1,0 mm
Maximale Deckschichtdicke Stahlblech = 0,3 mm POWER.
Durch TFF-P Verzahnung: = = ] = PREC'S'ON
MASCHINE - MACHINE - Nahezu gratfreie Fertigschnittqualitat auch an der Unterseite (Austritt) des Werk- EInblICke In dle Ka rnaSCh PERFORMANCE

stiicks
- Hervorragende Schnittgiite an den Schnittflachen (nahezu Spiegelfinish)

Fir Handkreissdagen, Tauchs&gen, Tisch- und Formatkreissagen, :
- Noch bessere Standzeiten

Plattenaufteilsdgen, Kappsdgen, Akkusdgen

High-Tech Produktion.

Durch diinne Schnittbreite:

- Weniger Verschnitt

- Weniger Verschleifl/Energieverbrauch der Maschine

- Bei handgefiihrten Maschinen sowie manuellem Vorschub wesentlich weniger
Kraftaufwand, daher ideal auch fiir Akku-Maschinen

For portable circular saws, bench and sizing saws, panel sizing saws, 100 % Kontrolle

cross cut saws, cordless saws. o NIE.
100 % monitoring

Insights into the Karnasch
high-tech production.

Sie wiinschen:

- Eine noch héhere Zdhnezahl um die Schnittgiite/Standzeit zu verbessern?
- Durch negativen Spanwinkel verbesserte Kontrolle bei Handvorschub?

- Durch negativen Spanwinkel hohere Unempfindlichkeit gegen Zahnbruch? Rauheitsmessung
... dann siehe Art. 11 1130

Roughness measurement

Spezialausfihrungen fir eloxiertes oder lackiertes Aluminium auf Anfrage.

Sizing and cross cut profiles, plates, blocks and rods made of aluminum, brass, copper
and plastics.

Due to special carbide / tooth geometry excellent for finishing cuts in thin plates and
profiles made of hard plastics (thermoplastics) such as: PVC, PE, PA, ABS, PS, POM
PC, PMMA e.g. hollow section boards of PMMA (acrylic glass) and abrasive materials
such as: GFK, CFK, fibre cement panels, gypsum, fibre boards, eternit.

Also suitable for sandwich materials with thin layers.
Maximum layer thickness for non-ferrous metals = 1,0 mm
Maximum layer thickness steel sheet = 0,3mm

Due to TFF-P cut:

- Almost burr-free finishing-cut quality also at the lower side/exit of the workpiece
- Excellent cutting quality at the cut surface (almost mirror finish)

- Even better lifetime

Due to thin cutting width:

- Less waste

- Less wear/energy consumption of the machine

- With handheld machines and manual feed much less effort, therefore excellent for
cordless machines

Do you want:

- Even higher number of teeth to improve the cutting quality/tool life?
- Due to negative rake angle improves control with manual feed?

- Due to negative rake angle higher insensitivity to tooth breakage?
..seeart. 11 1130

Karmasch

Special design for anodized or lacquered aluminum on request.
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HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER
CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES

HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER ®
CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES Karnasch
Kapp- und Gehrungskreissdgeblatter Wechselzahn/negativ
Chop and mitre circular saws alternate top bevel tooth/negative

Kapp- und Gehrungskreissdgeblatter Wechselzahn/negativ
Chop and mitre circular saws alternate top bevel tooth/negative

11 1450 11 1450

 OPTIMAL-OPTIMAL ¢ GUT-GOOD  / MOGLICH - POSSIBLE

(N

J Kunststoffe, Plexiglas, Duro- und  Plastics, plexiglass, acrylics, - |« O
Thermoplaste duro- and thermoplastics
| 111450 210 010 o 210 2,818 30 24 WZN 2-7-42 -
< Weichholz, Hartholz, Exotenholz, = Soft wood, hard wood, and exotic 111450 210 020 ° 210 28/18 30 48 WZN 2-1-42 :
Quer wood across the grain 111450 210 030 5 210 2,8/1,8 30 80 WZN 2-7-42 =
— 111450 216 010 ° 216 2,8/1,8 30 24 WZN 2-7-42 -
V4 Leimholz, Tischler- und Furnier-  Bonded wood, blockboard and 111450 216 020 ° 216 2,8/1,8 30 48 WZN 2-7-42 =
sperrholz, Schichtholzplatten veneer plywood, laminated wood 111450 216 030 (] 216 2,8/1,8 30 60 WZN 2-7-42 -
- Chinboard. hard fibre board 111450 216 040 o 216 2,818 30 80 WZN 2-7-42 -
V4 Spanplatten, Hartfaserplatten, boaﬁds without laminate LDF 11 1450 250 010 ° 250 3,2/2,2 30 26 WZN UNI v
Platten ohne Belag LDF, MDF, HDF{ i re 'y ' 11 1450 250 020 ° 250 32/2,2 30 40 WZN UNI v
Spanplatten, Hartfaserplatten Chipboard, hard fibre board, 111450 250 030 M 250 3,2/22 30 60 WZN UNI v
4 Kunststoff beschichtet/furniert, plastic-coated/veneered, MDF, 111450 250 040 il 250 3,2/2,2 30 80 WZN UNI v
MDF, HDF HDF 111450 260 010 ° 260 2,5/1,8 30 48 WZN UNI "4
11 1450 260 020 o 260 2,518 30 60 WZN UNI (4
J Furniere Veneers 11 1450 260 030 o 260 2,5/1,8 30 80 WZN UNI v
111450 300 010 [ 300 32/22 30 72 WZN UNI ['4
mineralilsi?e/?;[ylﬁebulndttene E"inedra/l{(atcrglic bouEtd solig - 111450 305 010 e 305 2,6/18 30 32WZN UNI v
assivplatten/Kichenplatten: oards/kitchen worktops: Corian®, O
v Corian®, Noblan®, Hi-Macs®, Noblan®, Hi-Macs®, Staron®, ::: ::::g gg: ggg . :g: gzgg gg 23 x;z Hz: v
. Staron®, Rausolid®, Varicor® Rausolid®, Varicor® Rl v
<J20° g0 150 Mineralische/acrylgebundene Mineral/acrylic bound solid 111450 305 040 O 305 2,6/1,8 30 72 WZN UNI v
& Massivplatten/Kiichenplatten: boards/kitchen worktops: Corian®, 11 1450 305 050 o 305 2,6/1,8 30 96 WZN UNI v
Corian®, Noblan®, Hi-Macs®, Noblan®, Hi-Macs®, Staron®, 11 1450 350 010 o 350 4,4/2.8 30 42 WZN UNI v
] St_aron®, Rausoliq@’, Varicor® Rausolid®, Varicor_® 11 1450 400 010 o 400 44/2,8 30 48 WZN UNI v
<J5neg G|ps—;ement—Stelnwollpla.tten, Gypsum/Cementl fibre boards, 11 1450 420 010 ° 420 4,2/2,8 40/30 48 WZN 2-10-60+2-11-63+2-12-64 v
a\ WIN v Stz CIFR, CIF, (AL, Mlierel= - (Roshewsel, Biamml, ERR, OF 111450 420 020 o 40 35/25 40/30 84 WZN 2-10-60+2-11-63+2-12-64 v
= werkstoffe HPL, Mineral material — e
— 11 1450 450 010 o 450 4,428 30 54 WZN UNI v
> Wechselzahn Negativ I ' 111450 500 010 ° 500 4,428 30 60 WZN UNI v
> Alternate top bevel negative v Profilleisten Profiled wood 111450 550 010 o 550 48/3.4 30 84 WIN UNI v

UNI = 2-7-42 + 2-9-46,40 + 2-10-60

MASCHINE - MACHINE ANWENDUNG - APPLICATION

Fir Querschnitte in Weich- und Hartholz, Holzmischwerkstoffe, Leimholz,
Schichtholz, Plattenwerkstoffe furniert oder beschichtet.

Spezialprogramm flir Kapp- und Gehrungssagen, Radialkreissagen,
Pendelkreissdgen, oben liegende Kappkreissagen, Tischkreissagen,
Abbundanlagen.

Durch spezielles Hartmetall auch hervorragend fur Kunststoffe wie kunststoff-
beschichtete Profile, dinnes Acrylglas, Duroplast-Profil und Leisten (hohe
Zéhne-zahl wéhlen) geeignet.

Qualitatsprodukte fiir die Metallbearbeitung.

Special selection for chop and mitre saws, radial saws, pendulum . .
Quality products for metalworking.

saws, top clipping saws, table saws, trimming saws.

Ebenfalls fur harte Thermoplaste wie PA, PE, PS, POM, ABS.

Durch die negative Zahnform ist das Sageblatt besser von Hand zu fiihren und
wird nicht in das Schnittgut gezogen.

LEISTUNGSFAHIGKEIT
FUR DEN TAGLICHEN EINSATZ

For cross cuts in soft and hard wood, wooden materials, glued wood, plywood,
veneered or coated boards.

Due to the special carbide it is also idea for: plastic laminated profiles, thin
acrylic glass, duroplast profiles and strips (high number of teeth recommended).

Also for hard thermoplastics such as PA, PE, PS, POM, ABS.

Due to the negative tooth shape, the saw blade can be guided easier by hand
and is not pulled into the material to be cut.

Tg https://karnasch.tools
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HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER
CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES

HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER ®
CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES Karmasch
Formatieren - Fertigschnitt - Harte Kunststoffe - Abrasive Werkstoffe
Panel-sizing - Finishing cut - Hard plastics - Abrasive materials

Formatieren - Fertigschnitt - Harte Kunststoffe - Abrasive Werkstoffe
Panel-sizing - Finishing cut - Hard plastics - Abrasive materials

11 1460

 OPTIMAL - OPTIMAL ¢/ GUT-GOOD  / MOGLICH - POSSIBLE

Kunststoffe, Plexiglas, Duro- und  Plastics, plexiglass, acrylics, —>| ' ‘ @
Thermoplaste duro- and thermoplastics

11 1460 250 010 ° 250 3,2/2,2 30 60 TFF-P UNI v
Spanplatten, Hartfaserplatten Chipboard, hard fibre board, 11 1460 250 020 ° 250 3.2/22 30 80 TFE-P UNI v
Kunststoff hichtet/furniert lastic-coat MDF, e
funstsioff beschichte furniert, Pop @ edfveneered, MDF, 111460300010 | ® 300 32022 30 72 TFF-P UNI v
Mineralische/acrylgebundene Mineral/acrylic bound solid 11 1460 300 020 hd 300 3,2/2.2 30 96 TFF-P UNI v
Massivplatten/Kichenplatten: boards/kitchen worktops: Corian®, 111460 303 020 . 303 32/2,2 30 72 TFF-P UNI v
(s):)rianz. EOblaT'i?aHl/_M?csz' EOblaT-(:éH\i/_M?CS(Z' Staron®, 11 1460 303 030 ° 303 3,2/2.2 30 96 TFF-P UNI v

aron®, Rausolid®, Varicor ausolid®, Varicor

Mineralische/acrylgebundene Mineral/acrylic bound solid 111460350 010 e 350 32/2,2 30 84 TFF-P UNI v
Massivplatten/Kiichenplatten: boards/kitchen worktops: Corian®, 111460 350 020 d 350 32/2.2 30 108 TFF-P UNI v
Coriang. Noblan.®,®Hi—M_acsz. Noblan‘®.®Hi—M.acsz, Staron®, 111460 400 010 ® 400 3,5/25 30 120 TFF-P UNI v
S‘faron , Rausollq , Varicor Rausolid ,Varlcor' 11 1450 450 010 ° 450 3,5/2,5 30 132 TFF-P UNI v
Gips-Zement-Steinwollplatten, Gypsum/Cement fibre boards, 111460 500 010 ° 500 3,8/2.8 30 144 TEF-P UNI v

Eternit, GFK, CFK, HPL, Mineral-
werkstoffe

Rockwool, Eternit, GRP, CFK,
HPL, Mineral material

UNI = 2-7-42 + 2-9-46,40 + 2-10-60

ANWENDUNG - APPLICATION

Zum Formatieren von Platten in verschiedenen Dicken, Paketschnitte aus
Thermoplaste wie: PVC, PE, PA, ABS, PS, POM.

Hervorragend auch zum Schneiden von Kunststoffprofilen sowie fir Fertigschnitte
in beidseitig kunststoffbeschichtete Span- und Faserwerkstoffe/Platten vorzugs-
weise in Verbindung mit Ritzer.

> Trapez-Flachzahn (Flachzahn mit Fase)
> Triple-chip/flat tooth (flat tooth with champfer on both sides)

Durch spezielles Hartmetall auch gut bei abrasiven zu schnellem Schneiden-
verschleif fihrenden Verbundstoffen wie faserverstarkte Gipskartonplatten,
GFK, CFK.

Ebenfalls ideal fir Duroplaste wie HPL Schichtstoff (Trespa, Resopal) und

MASCHINE - MACHINE Mineralwerkstoffe wie Corian, Noblan, Staron usw.

Fur Formatkreissagen, Plattensagen, Tischkreissagen For sizing panels of various thicknesses, cutting stacks made of thermoplastics

. such as: PVC, PE, PA, ABS, PS, POM.
For sizing saws, panel saws, bench saws
Excellent also for cutting plastic profiles and for finishing cuts in double-sided
plastic coated chips. Suitable for hard fibre materials/slash boards, especially
in combination with scoring blades.

Due to special carbide teeth also good for cutting abrasive, heavy machining and
abrading materials such as HPL, high-pressure-laminate (Trespa, Resopal) and
mineral materials such as corian, noblan, staron etc.

Bei Kunststoff/Melamin beschichtete Plattenwerkstoffe Vorritzen
empfohlen. Ritzer siehe Seite 793. Sagen von beschichteten/furnierten
Plattenwerkstoffe ohne Vorritzer siehe Seite 762-771

For plastic coated/melamine boards scoring recommended. Scorer see
page 793. Cutting of coated/veneered boards without scorer see page 762-771
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Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@atakarnasch.com.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@atakarnasch.com.




11 1470

<110°

HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER
CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES

Formatieren - Fertigschnitt Trapez-Flachzahn
Panel-sizing - Finishing cut triple chip/flat tooth

« OPTIMAL - OPTIMAL ¢/ GUT-GOOD

«/ MOGLICH - POSSIBLE

Kunststoffe, Plexiglas, Duro- und
Thermoplaste

Plastics, plexiglass, acrylics,
duro- and thermoplastics

Spanplatten, Hartfaserplatten,
Platten ohne Belag LDF, MDF, HDF

Chipboard, hard fibre board,
boards without laminate LDF,
MDF, HDF

HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER
CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES

Formatieren - Fertigschnitt Trapez-Flachzahn
Panel-sizing - Finishing cut triple chip/flat tooth

|

Karmaschr

)

Spanplatten, Hartfaserplatten
Kunststoff beschichtet/furniert,
MDF, HDF

Chipboard, hard fibre board,
plastic-coated/veneered, MDF,
HDF

Mineralische/acrylgebundene
Massivplatten/Kiichenplatten:
Corian®, Noblan®, Hi-Macs®,
Staron®, Rausolid®, Varicor®

Mineral/acrylic bound solid
boards/kitchen worktops: Corian®,
Noblan®, Hi-Macs®, Staron®,
Rausolid®, Varicor®

Mineralische/acrylgebundene
Massivplatten/Kichenplatten:
Corian®, Noblan®, Hi-Macs®,
Staron®, Rausolid®, Varicor®

Mineral/acrylic bound solid
boards/kitchen worktops: Corian®,
Noblan®, Hi-Macs®, Staron®,
Rausolid®, Varicor®

ANWENDUNG - APPLICATION

r0,3 mm

<115° <J4s°

Fur Fertigschnitte in thermoplastische Vollplatten (Acrylglas, PMMA, Polyathylen,
Polyamid usw.] sowie duroplastische Vollplatten (Schichtstoffe, HPL, Hartpapier,
Trespa, Resopal, Multiplex).

> Trapez-Flachzahn Positiv
> Triple-chip/flat tooth positive

MASCHINE - MACHINE
Fir Formatkreissagen, Plattensagen, Tischkreissagen

For sizing saws, panel saws, bench saws

714

Weiterhin fir polymergebundene Kunststoffe, Mineralwerkstoffe wie Corian,
Noblan, Hi-Macs, Staron, Rausolid usw.

Hervorragend ebenfalls fir Fertigschnitte in beidseitig kunststoffbeschichteten

Plattenwerkstoffe, vorzugsweise in Verbindung mit Vorritzer.

Ideal auch zum Schneiden von Kunststoff-Profilen.

For finishing cuts in solid thermoplastic boards (PMMA, acrylic glass, polyethyl-
ene, polyamide etc.) and solid duroplastic boards (HPL-high-pressure-laminate,
HP-Hardpaper, phenolic resin bonded paper, phenolic laminated cotton sheets,

Trespa, Resopal, Multiplex).

Also for polymer-bound plastics, mineral materials such as: Corian, Noblan,
Hi-Macs, Staron, Rausolid etc.

Excellent also for finishing cuts in double-side plastic coated boards, preferably
in combination with scoring sawblades.

Ideal also for cutting plastic profiles.

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@atakarnasch.com.

For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@atakarnasch.com.

111470 220 010 ° 220 3.2/2.2 30 64 TFP 2-7-42 =
11 1470 250 010 ° 250 3,2/2,2 30 60 TFP UNI v
11 1470 250 020 o 250 3.2/2,2 30 80 TFP UNI v
111470 300 010 ° 300 3,2/2,2 30 72 TFP UNI v
11 1470 300 020 o 300 3.2/2.2 30 96 TFP UNI v
111470 303 010 ° 303 3.2/2.2 30 60 TFP UNI v
11 1470 303 020 ° 303 32/2,.2 30 72 TFP UNI v
11 1470 303 030 ° 303 3.2/2.2 30 96 TFP UNI v
11 1470 350 010 ° 350 35/25 30 84 TFP UNI v
11 1470 350 020 o 350 3,5/2,5 30 108 TFP UNI v
11 1470 400 010 o 400 35/2,5 30 120 TFP UNI v
11 1470 450 010 ° 450 3,5/2,5 30 132 TFP UNI v
111470 500 010 ° 500 3.8/2.8 30 144 TFP UNI v

UNI = 2-7-42 + 2-9-46,40 + 2-10-60

Bei Kunststoff/Melamin beschichtete Plattenwerkstoffe Vorritzen
empfohlen. Ritzer siehe Seite 793. Sagen von beschichteten/furnierten

Plattenwerkstoffe ohne Vorritzer siehe Seite 762-771

For plastic coated/melamine boards scoring recommended. Scorer see

page 793. Cutting of coated/veneered boards without scorer see page 762-
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HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER - ANWENDUNGSHINWEISE
CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES - APPLICATION NOTES

Bau - Universal
Construction - Universal

Die Berechnung von Vc und fz fur handgefihrte Maschinen bei denen in

der Regel die Drehzahl nicht einstellbar ist macht wenig Sinn. Weiterhin
werden mit Universalblattern oftmals weiche und harte Werkstoffe in einem
Werkstiick kombiniert gesagt. Zum Beispiel Holz mit Nageln, Kunststoffe mit
Stahleinlage, Bleche mit PU/Schaum-Fillung usw.

Hier ist Fingerspitzengefiihl und "herantasten” gefragt. Auf der untenste-

henden Tabelle geben wir grobe Richtwerte der empfohlenen Drehzahlen in
gangige Materialien.

Drehzaht [ (U/min) « Revolution per minute [ (rpm)

1000 1500 2000 2500 2850 3000 4000

B

The calculation of Vc and Fz for handheld machines is mostly pointless as the
mobile machines are normally operated with manual feed and the parameters
[e.g. rpm] are not adjustable.

Furthermore, soft and hard materials are often combined in one workpiece.
For example, wood with nails, plastic materials combined with inside steel
frame (window frames), sheet material with PU / foam filling, etc. In this

case you have to test and follow your "feeling”.

In the table below we give a rough guide to the recommended speed in
common materials.

4500 5000 5600 6000 2000 9000 10000 12000 18000

) 4,5 6,5 8,5 10,5 12 13 17 19 21 23,5 26 _# 34 38 42 5 76
90 @ 5 7 9,5 12 13,5 14 19 21 24 26,5 38 42 48 A 56 84
100 @ 5,9 8 10,5 13 15 16 21 24 29 32 42 48 M 54 96
120 @ 6,5 9,5 13 16 18 19 26 28 _4 32 35 38 52 56/, 64 76 112
125 @ 7 10 13,5 16,5 18,5 19,5 27 l/ﬁ 88 36,5 &) 54,4 66 78 118
140 @ 8 1 15 18 21 22 y 33 36 41 44 66 72 88 132
150 @ 8,5 12 15,5 19,5 22,5 235 L7315 33,5 39 4b g/ 63 70,5 78,5 94,5 141,5
160 @ 9 13 17 21 24 }/ 34 38 42 47 52 68 76 84 104 152
180 @ 10 14 19 24 27 _A4 28 38 42,5 48 56 76 85 96 118 170
200 @ 11 16 21 26 | A 32 42 47 58,5 b4 84 94 104 128 188
2259 12 18 24140' 33,5 36 48 5 60 66 72 96 106 120 144 212
250 @ 14 201 26 33 37 40 52 & 59 66 73,5 80 104 118 132 160 236
300 @ 17 ﬂ il 40 45 48 3 71 80 88 96 126 142 160 192 284
350 @ 19 /I 28 36,5 47 52 /3( 73 88 94 105 112 146 166 188 224 332

A 2/ | 32 42 5 _b—t0 | 64 84

94 108 117 128 168 188 216 256 376

AN fu | 355 | 47459 | 675 | 705 | 945

106 118 132 141,6 188 211 236 283 424

K-/ 27 404753 67 | 745 | 8o 106

118 134 146,5 160 212 236 268 320 472

Baustahl, Edelstahl, Dinnbleche, Sandwichmaterial
Mild steel, stainless steel, thin iron sheets, sandwich material

e NE-Metalle, Kunststoffe, Holzwerkstoffe
Non-ferrous metals, plastics, wooden materials

716

Schnittgeschwindigkeit in m/s - Cutting speed in m/s

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infof@atakarnasch.com.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info[@atakarnasch.com.

Bau - Universal
Construction - Universal

HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER
CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES

B

Anwendung - Application

Karmaschr

Universal/Stahl - NE-Metalle - Kunststoffe - Sandwich

Schwerpunkt ist das Trennen von Blechen/Profilen aus

10 7100 Baustahl bis zu 6 mm Wandstarke. Auch gut zum Trennen von
NE-Metallen, Kunststoffen, Sandwichmaterial.
@ mm
136-500
720
Universal/Steel - Non-ferrous metals - Plastics - Focus is on the cutting of sheet metals/profiles of mild steel up
Sandwich to 6 mm wall thickness. Also excellent for cutting non-ferrous
O metals, plastics, sandwich materials.
10 7130 Dry-Cutter Baustahle "Einweg” Schwerpunkt ist das Trennen von Profilmaterial sowie Bleche bis
ca. 6mm Wandstarke
@ mm
136-355
. : : : . 721
Dry-Cutter mild steel The focus is on cutting profile material and sheet metals up to
O “throw away” 6 mm wall thickness
10 7150 Super Dry-Cutter Baustdhle Schwerpunkt ist das Trennen von Profilmaterial sowie Blechen.
Profilmaterial Wandstarke ab 3 mm bis 8 mm sowie Bleche ab
@mm 3 mm bis 10 mm.
136-355
- - . : - 722
Super Dry-Cutter mild steel The focus is on cutting profile material and sheet metal.
O Profile material from 3 mm up to 8 mm wall thickness and sheet
metal from 3 mm up to 10 mm thickness.
10 7400 Universal/Dinnbleche - Sandwich - Schwerpunkt ist das Trennen von diinnwandigen Blechen/
NE-Metalle - Kunststoffe Profilen aus Baustahl bis ca. 3 mm. Sandwichmaterialien mit
dinnen Deckschichten 0,2-1 mm, sowie diinne NE-Metalle und
@ mm Kunststoffe.
136-500
724
Universal/Thin sheets - Sandwich - Focus is on the cutting of thin-walled sheet metals/profiles
Non-ferrous metals - Plastics up to 3 mm. Excellent for sandwich materials within layers
O 0,2-1 mm and thin walled non-ferrous metals and plastic
materials.
1 0 8000 Universal/NE-Metalle - Kunststoffe - Sandwich Universalblatt fir das Bauhandwerk, Ladenbau, Messebau,
Renovierungsarbeiten.
@ mm
136-500
725
Universal/Non-ferrous metals - Plastics - Sandwich Universal blade for construction, shop fitting, booth building,
O renovation.
10 8055 Winkelschleifer + Brutal Einweg- Universalblatt zum Trennen "fast” aller Materialien. Sogar mit
Sageblatter dem Winkelschleifer.
@ mm
120-500 726-
Angle Grinder + Brutal disposable saw Universal blade for cutting "almost” any material. Even with 727
O blades the angle grinder.
717




HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER
CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES

Bau - Universal

Construction - Universal

4

o s Type Anwendung - Application
m Bausage Fir den harten Allroundeinsatz auf der Baustelle.
@ mm
136-700
l 5 A I BEST
= ; SELLER . . X 730
Construction saw For hard, all-round application on the building site.
Super Bausage Fir den extrem harten Allroundeinsatz auf der
Baustelle. Das Bausageblatt mit hochster Standzeit
und guter Schnittqualitat.
@ mm
136-700
l {M(;\ I . S S 731
Super construction saw For extreme tough all-round application on the building
site. The construction blade with the highest service life
and good cutting quality.
Diamant Universal Durch DP (Polykristalliner Diamant) ideal zum Trennen
extrem abrasiver, zu hohem Schneidenverschleif3 fiih-
render Materialien.
@ mm
160-350
{?‘)\ : : X - 732
Diamond Universal Duo to DP (Polycrystalline Diamond) excellent for cut-
ting extreme abrasive, heavy machining and abrading
materials.
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Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@atakarnasch.com.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@atakarnasch.com.

Qualitatsprodukte fiir die Metallbearbeitung.
Quality products for metalworking.

Keine TOP-Leistung
ohne Kontrolle.

Die Karnasch High-Performance Qualitatssicherung
fur Werkzeuge mit herausragenden Eigenschaften.

No TOP-Performance
without control.

The Karnasch high-performance quality assurance for
tools with outstanding features.

POWER.
PRECISION.
PERFORMANCE.

Karmaschy

www.karnasch.tools



HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER

®
CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES KElI‘“EIEI:h
10 7100 Universal/Stahl - NE-Metalle - Kunststoffe - Sandwich Universal/Stahl - NE-Metalle - Kunststoffe - Sandwich "Einweg 10 7130

Universal/Steel - Non-ferrous metals - Plastics - Sandwich

Universal/Steel - Non-ferrous metals - Plastics - Sandwich "Throw-away"

 OPTIMAL-OPTIMAL ¢ GUT-GOOD  / MOGLICH - POSSIBLE

« OPTIMAL -

OPTIMAL ¢ GUT-GOOD  / MOGLICH - POSSIBLE

Baustahl Mild steel Baustahl Mild steel

Non-ferrous materials like alu,
copper, brass

Non-ferrous materials like alu,
copper, brass

Ne-Metall wie Alu, Messing,
Kupfer

Ne-Metall wie Alu, Messing,
Kupfer

Thin iron sheets, sandwich
material, composites

Dinnbleche, Sandwichmaterial,
Verbundstoffe

Thin iron sheets, sandwich
material, composites

Diinnbleche, Sandwichmaterial,
Verbundstoffe

Kunststoffe, Plexiglas, Duro- und
Thermoplaste

Plastics, plexiglass, acrylics,
duro- and thermoplastics

Kunststoffe, Plexiglas, Duro- und
Thermoplaste

Plastics, plexiglass, acrylics,
duro- and thermoplastics

ANWENDUNG - APPLICATION ANWENDUNG - APPLICATION
Schwerpunkt ist das Trennen von Profilmaterial sowie Bleche bis ca. 6 mm
Wandstarke. Die héhere Zdhnezahl st bis ca. 3 mm Wandstarke geeignet. Fir
noch hohere Standzeiten siehe unsere neuen Super Dry-Cutter Baustdhle
Blatter. (Art. 10 7150).

Schwerpunkt ist das Trennen von Profilmaterial sowie Bleche bis ca. 6 mm
Wandstarke. Die hdhere Zahnezahl ist bis ca. 3 mm Wandstarke geeignet.
Fir noch héhere Standzeiten.

Sie suchen ein besondere gutes Preis-Leistungsverhaltniss dieser Blatter? Sie

haben einen hohen Verbrauch an Blattern und wollen / kénnen die Blatter nicht
nachschleifen? Dann ist unsere BESTSELLER Reihe das richtige fir Sie. Siehe

nachste Seite.

Blatter der DRY-CUTTER Serien werden oftmals stark beansprucht. Durch
Zahnbruch oder zu starker Abstumpfung ist ein Nachscharfen oftmals nicht
mehr moglich. Hier ist unsere BESTSELLER Serie eine Alternative als
EINWEGKREISSAGEBLATTER".

<110° 20° 0

<J15°

'0,3 mm

l-0°

7"\ WWF

> Wechselzahn-Fase
> Alternate top bevel+bevel

The focus is on cutting profile material and sheet metals up to 6 mm wall
thickness. The higher number of teeth is suitable up to 3 mm thickness.
For even longer service life

a. v
> Trapez-Flachzahn Positiv Spezial
> Triple-chip / flat tooth positive special

The focus is on cutting profile material and sheet metals up to 6 mm wall thickness.
The higher number of teeth is suitable up to 3 mm thickness. For higher service lifes
see our new Super Dry-Cutter mild steel blades. (Art. 10 7150).

> Wechselzahn-Fase ab & 250 mm
> Alternate top bevel+bevel from @ 250mm

Are you looking for a special price-performance ratio for these blades? Do you have a
high consumption of these blades and do not want or cannot regrind them? Then our
BESTSELLER series is right for you. See next page.

Blades of the DRY-CUTTER series are often heavily used. A re-sharpening is
due to tooth breakage or excessive blunting often no longer possible. Here is
our BESTSELLER series an alternative as “THROW-AWAY” blades

MASCHINE - MACHINE MASCHINE - MACHINE

Fir Handkreissdgen, Tauchsdgen, Kapp- und Gehrungssédgen, Radial-
armséagen, Tisch- und Formatkreissagen, akkubetriebene Maschinen
und passend ebenfalls fiir sogenannte DRY-CUTTER Maschinen mit
reduzierten Drehzahlen wie zum Beispiel: JEPSON, RIDGID, ELU,

Fir Handkreissagen, Tauchsdgen, Kapp- und Gehrungssagen, Radial-
armsagen, Tisch- und Formatkreissagen, akkubetriebene Maschinen
und passend ebenfalls fiir sogenannte DRY-CUTTER Maschinen mit
reduzierten Drehzahlen wie zum Beispiel: JEPSON, RIDGID, ELU,

| Bestseller - preisreduziert - Bestseller - price reduced

For portable machines, cross cut saws, panel and sizing saws, mitre h E-mm. For portable machines, cross cut saws, panel and sizing saws, mitre 8 @

saws, table and radial arms saws, battery driven saws and suitable also saws, table and radial arms saws, battery driven saws and suitable also 107130136010 o 136 2,014 20/10 30 TFPS 2-6-32 -

for so-called DRY CUTTER machines with reduced speeds such as: 107100136010 @ 136 1,6/1.2 20/10 30 WWF 2-6-32 for so-called DRY CUTTER machines with reduced speeds such as: 107130160010 | @ 160 2,2/1,6 20/16 30 TFPS 2-6-32 -

Jepson, RIDGID, ELU, RYOBI... 107100150010 | @ 150 1,8/14 20/16 30 WWF 2-6-32 - Jepson, RIDGID, ELU, RYOBI... 107130190010 e 190 2,2/1,6 30 38 TFPS -
107100160010 e 160 1.8/1.4 20/16 30 WWF 2-6-32 - 107130230010 | ® 230/235¢ 22/18 30/25,4 44 TFPS -
107100180010 e 180 1.8/14 30/20 34 WWF NI 1 ] - 107130250010 | e 250 2,218 30/25,4 VER SN UNT 1 FTUNI 2 | 4

Bei Stahlist es vorteilhaft mit reduzierten Drehzahlen [min-'] zu arbeiten 107100185010 e 185 1,8/1.4 20/16 34 WWF 2-6-32 - Bei Stahl ist es vorteilhaft mit reduzierten Drehzahlen (min-') zu arbeiten 107130250020 | @ 250 2,218 30/25,4 60TFPs  CLTEN-+ITEA v/

[siehe Tabelle unten). Die Verwendung von Schneidspray oder Mecut- 107100190010 @ 190 1,8/1.4 30 38 WWF UNI 1 - (siehe Tabelle unten). Die Verwendung von Schneidspray oder Mecut- 107130305010 | o 305 22018 254 60 TFPS - v/

wachs erhoht wesentlich die Standzeit. 107100200010 @ 200 2,0/1,6 30 40 WWF [UNI 1] = wachs erhéht wesentlich die Standzeit. 107130305020 | ® 305 22118 25,4 80 TFPS - /
107100210010 @ 210 2.0/1.6 30 40 WWF JUNI 1] B 107130355020 ' e 355 2,4/2,0 25,4 80 TFPS - v/

For steel, it is beneficial to work at reduced speeds (see table below). Use 107100216010 | ® 216 2,0/1.6 30 42 WWF [UNI 1] - For steel, it is beneficial to work at reduced speeds (see table below). 107130355030 ] @ 355 24/20 254 90 TFPS 1-12-55.4 /

of cutting spray or Mecut wax increases the service life. :g ;:gg ggg g‘1|g : 223/235 °© ggﬂg ggggz 2; xmﬁ mﬁq" B - Use of cutting spray or Mecut wax increases the service life. LSRR - 2-7-42 + 2-9-46,4 UL = 2-10-60 + 2-11-63 + 2-12-64  Gefertigt/Manufactured 232,50 mm
107100250020 | @ 250 2,218 30/25,4 LTONUITS UNY 1 ENUND 2

, 107100260010 | @ 260 2,218 30 ©OwWwr [IE-1H v _
@ 136-150 mm = 4000-3600 min”! /rpm 107100270010 e 270 2,218 30 40 WWF mn+ n 7 @ 136-150 mm = 4000-3600 min”' /rpm
@ 160-200 mm = 3500-3000 min~'/rpm 107100300010 | @ 300 2.27,8 30 60 WWF %‘f E 4 @ 160-200 mm = 3500-3000 min~'/rpm
_ . 107100300020 | e 300 2,2/1,8 30 80 WWF + 4 _ [

@ 210-250 mm = 2800-1900 min~'/rpm 107100305010 305 2218 %4 OWNE - 7 @ 210-250 mm = 2800-1900 min~'/rpm

@ 260-330 mm = 1800-1500 min~'/rpm 107100305020 | ® 305 2.2/1.8 25,4 80 WWF - 7/ @ 260-330 mm = 1800-1500 min~'/rpm

@ 350-400 mm = 1400-1000 min-' /rpm 107100320010 | @ 320 22/1.8 30/25,4 g4sWwr  [UE-THE s @ 350-400 mm = 1400-1000 min"' /rpm

. 107100330010 ) e 330 2,218 32/30 84 WWF H /

@ 420-500 mm = 900-700 min”!/rpm 107100350010 ® 350 22118 30 ORI OV 1 FION 2 [
107100355010 @ 355 2,2/1,8 25,4 60 WWF - 4

Bitte achten Sie unbedingt auf absolut feste und vibrationsfreie Befes- 107100355020 | e 355 2218 25,4 80 WWF - / Bitte achten Sie unbedingt auf absolut feste und vibrationsfreie Befes-

tigung des Werkstiicks. Nichtbeachtung fiihrt zu Zahnbruch/erhshtem 107100355030 | ® 355 2,218 25,4 90 WWF 1-12-554 v/ tigung des Werkstiicks. Nichtbeachtung fiihrt zu Zahnbruch/erhdhtem

Verschleif3. 107100400010 | e 400 2,6/2,2 30 84 Wwr  LUNE-+1E / Verschleil. Empfehlungen hierzu siehe Seite 723.

- 107100450010 ] ® 450 2,8/24 30 owwr  [IUE+TH / ) o

Please pay attention to absolutely stable/complete and vibration-free 107100500010 . ® 500 3.0/2.6 30 100wWwF  IIE-IA 7 Please pay attention to absolutely stable/complete and vibration-free

clamping of the workpiece. Failure to observe leads to tooth breakage/ clamping of the workpiece. Failure to observe leads to tooth breakage/

increased wear. =2-7-42 + 2-9-46,4 [N = 2-10-60 + 2-11-63 + 2-12-64 ® Gefertigt/Manufactured 232,50 m

increased wear. Recommendations can be found on page 723.

Trennen von Holz, Kunststoffen,
NE-Metallen wie Alu, Baustdhle

Trennen von Aluprofilen/Alublechen
siehe Art. 10 8000 / Art. 11 1100/

Trennen von Edelstahl bis
ca. 4 mm siehe Art. 10 7300

Trennen von Diinnblech bis
ca. 3 mm Wandstarke sowie

Trennen von Holz, Kunststoffen,
NE-Metallen wie Alu, Baustdhle

Trennen von Aluprofilen/Alublechen
siehe Art. 10 8000 / Art. 11 1100/

Trennen von Edelstahl bis
ca. 4 mm siehe Art. 10 7300

Trennen von Dinnblech bis
ca. 3 mm Wandstarke sowie

Sandwichmaterial siehe
Art. 10 7400

Cutting thin sheet up to approx.
3 mm wall thickness and sand-
wich material: see item 10 7400

720

Cutting stainless steel up to
approx. 4 mm: see item 10 7300

Art. 11 1120

Cutting of aluminium profiles/sheets:
see item 10 8000 / item 11 1100/

item 11 1120

siehe Art. 10 8055

Cutting of wood, plastics,

non-ferrous metals like
aluminium, mild steels: see

item 10 8055

Sandwichmaterial siehe
Art. 10 7400

Cutting thin sheet up to approx.
3 mm wall thickness and sand-
wich material: see item 10 7400

Cutting stainless steel up to
approx. 4 mm: see item 10 7300

Art. 11 1120

Cutting of aluminium profiles/sheets:
see item 10 8000/ item 11 1100 /
item 11 1120

siehe Art. 10 8055

Cutting of wood, plastics,
non-ferrous metals like
aluminium, mild steels: see
item 10 8055
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HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER
CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES

Super Dry-Cutter Baustahle
Super Dry-Cutter mild steel

10 7150

<110° 20° 0

l-0°

77\ WWF
> Wechselzahn-Fase
> Alternate top bevel+bevel

> Wechselzahn-Fase ab & 250 mm
> Alternate top bevel+bevel from @ 250 mm

MASCHINE - MACHINE

Fir Handkreissdagen, Tauchs&gen, Kapp- und Gehrungssagen, Radial-
armsdagen, Tisch- und Formatkreissagen, akkubetriebene Maschinen
und passend ebenfalls fiir sogenannte DRY-CUTTER Maschinen mit
reduzierten Drehzahlen wie zum Beispiel: JEPSON, RIDGID, ELU,
RYOBI...

For portable machines, cross cut saws, panel and sizing saws, mitre
saws, table and radial arms saws, battery driven saws and suitable also
for so-called DRY CUTTER machines with reduced speeds such as:
Jepson, RIDGID, ELU, RYOBI...

Bei Stahl ist es vorteilhaft mit reduzierten Drehzahlen (min-') zu arbeiten
[siehe Tabelle unten). Die Verwendung von Schneidspray oder Mecut-
wachs erhoht wesentlich die Standzeit (Schneidéle siehe ab Seite 882).

For steel, it is beneficial to work at reduced speeds (see table below).
Use of cutting spray or Mecut wax increases the service life [coolants see
from page 882).

@ 136-150 mm = 4000-3600 min~'/rpm
@ 160-200 mm = 3500-3000 min~'/rpm
@ 210-250 mm = 2800-1900 min~'/rpm
@ 260-330 mm = 1800-1500 min~'/rpm
@ 350-400 mm = 1400-1000 min~'/rpm

Trennen von Diinnblech bis
ca. 3 mm Wandstarke sowie
Sandwichmaterial siehe Art.
10 7400

Weitere Abmessungen
siehe Art. 10 7100

For other sizes, see Cutting thin sheet up to

item 10 7100 approx. 3 mm wall thickness
and sandwich material: see 10 7300
item 10 7400
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Trennen von Edelstahl bis
ca. 4 mm siehe Art. 10 7300

Cutting stainless steel up to
approx. 4 mm: see item

 OPTIMAL-OPTIMAL ¢ GUT-GOOD  / MOGLICH - POSSIBLE

Z- Baustahl Mild steel

ANWENDUNG - APPLICATION

Schwerpunkt ist das Trennen von Profilmaterial sowie Blechen.

Profilmaterial Wandstarke ab 3 mm bis 8 mm sowie Bleche ab 3 mm bis 10 mm.
Hierfur verwenden Sie bitte die Abmessungen 305 mm mit 60 Z&hnen, 355 mm
mit 80 Zéhnen.

Bei den restlichen Abmessungen empfehlen wir Profilmaterial ab 2 mm bis 6 mm
Wandstarke, sowie Bleche ab 2 mm bis 8 mm.

Durch CERMET-Z&hne (Keramik) verdoppelt sich die Standzeit gegeniber der
DRY-CUTTER BAUSTAHLE, Ausfiihrung Art. 10 7100.

Speziell bei CERMET ist auf absolut feste und vibrationsfreie Befestigung des
Werkstiickes zu achten. Dies ist ebenfalls wichtig fur alle unsere DRY-CUTTER
Modelle Art. 10 7100, 10 7130, 10 7300, 10 7400.

Siehe hierzu auch nachste Seite ,.Empfehlungen zum spannen verschiedener
Profile.”

The focus is on cutting profile material and sheet metal.

Profile material from 3 mm up to 8 mm wall thickness and sheet metal from 3 mm
up to 10 mm thickness. Please use here the dimension 305 mm with 60 teeth and
355 mm with 80 teeth.

For all the remaining dimension we recommend: Profile material from 2 mm up to
6 mm wall thickness and sheet metal form 2 mm up to 8 mm thickness.

CERMET teeth (ceramics) approx. doubles the service life as compared to our
Dry-Cutter mild steel Art. 10 7100.

CERMET blades needs stable, complete and vibration-free clamping of the work-
piece. This is also important for all DRY-CUTTER versions such as Article 10 7100,
10 7130, 10 7300 and 10 7400.

See here our recommendation next page “Tips for cutting different shapes”.

Ermrmesm

107150136010 | o 136 1,6/1,2 20/10 30 2-6-32 .
107150160010 | o 160 1,814 20/16 32 2-6-32 -
107150180010 | o 180 1,8/1.4 30/20 36 JUNI| 1| -
107150190010 | @ 190 1,8/1,4 30 38 JUNI 1] -
107150230010 | ® 230/235° 2,0/16 30/25,4 48 UNI 1 =
107150250010 | o 250 2,218 30/25,4 60 NI 1| -
107150305010 | o 305 22018 254 60 - -
107150305020 | o 305 22018 254 80 - -
107150355010 | 355 2218 254 80 = =
107150355020 | @ 355 2,218 254 90 1-12-55,4 -

=2-7-42 + 2-9-46,4  ® Gefertigt/Manufactured 232,50 mm

Trennen von Aluprofilen/ Trennen von Holz,

Alublechen siehe Art. 10 8000  Kunststoffen, NE-Metallen

/ Art. 11 1100 / Art. 11 1120 wie Alu, Baustahle siehe Art.
10 8055

Cutting of aluminium profiles/  Cutting of wood, plastics,

sheets: see item 10 8000 / non-ferrous metals like

item 11 1100 / item 11 1120 aluminium, mild steels:
see item 10 8055

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@atakarnasch.com.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@atakarnasch.com.

HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER
CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES

Empfehlung zum Trennen von Profilen in verschiedenen Formen
Tips for cutting different shapes

Dinne Profile welche nur unzureichend befestigt/eingespannt sind fangen
an zu vibrieren. Der Schnitt wird unsauber und ungenau. Die Standzeit des
Blattes wird wesentlich verringert. Das Blatt kann sogar komplett zerstért
werden. Abstiitzmaterial kann helfen diese Risiken zu vermeiden.

Karmaschr

10 7150

Thin materials and incomplete clamping can cause vibration and deflection
which shortens the blade life at a tremendous level.
Use of supportive material can reduce these risks.

Diinne Rohre - Thin Pipes

Nur leicht befestigt/gespannt um
das Material nicht zu verbiegen

Clamped lightly so material is
not squeezed

Material vibriert wahrend dem sagen

Material vibrates during cutting

Rundes Vollmaterial oder Rohre - Round Bars or Pipes

Diinne Profile eine Seite offen - Thin open ended materials

A

Die mit Pfeilen markierte Stellen fangen an zu vibrieren

Keine stabile Befestigung

Unstable clamping

The parts below the arrow will vibrate during cutting

™
. 2

Winkelleisten - Angel bar

Blatteintrittswinkel - Blade entrance

il

Sagen auf dem flachen Teil

Entering from flat surface

Stabilisiert mit
Abstiitzmaterial

Stabilised with
supportive material

Abstiitzmaterial reduziert das Risiko das Blatt zu beschadigen.
Having supportive material can reduce these risk of damaging the blade.

Rundes Vollmaterial oder Rohre kénnen sich wahrend des Sagevorgangs
drehen, obwohl sie korrekt befestigt/eingespannt sind. Dies kann kontrolliert
werden indem eine Markierung auf das Material angebracht wird. Dreht sich
das Material, wird die Standzeit des Blattes erheblich reduziert oder das
Blatt kann komplett zerstort werden. Bitte mit Abstitzmaterial arbeiten.

Round Bars or Pipes can move during cutting, even with correct clamping.
This can be checked by a “marking” onto the material.
If the material is moving, the blade is likely to be damaged.

Stabilisiert mit 2 Teilen Abstiitzmaterial

Stabilised with 2
supportive material

Schenkel nach unten legen und von der Winkelseite anfangen zu sagen
The material is face down, and the cutting starts from the angle side

Sagebeginn von der Ecke
Entering from the corner

Abstitzmaterial
Supportive matrial

Der Eintrittswinkel des Blattes hat ebenfalls einen starken Einfluss auf die Standzeit. Das Werkstiick sowie das Blatt
sollten so eingestellt sein, dass der erste Schnitt des Blattes an dem kleinsten Kontaktpunkt des Wekstlickes beginnt.

Blade entrance point also affects the blade life. Material and Blade should be set considering the minimum contact point.
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HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER
CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES

10 7400

s

N&L TOOLE

KEII'H

<110°

> Trapez Flachaahn + Fase
> Trple-Chip/ Flat ooth + chemfer

MASCHINE - MACHINE

Fir Handkreissagen, Tauchsagen, Kapp- und Gehrungssagen, Radial-
armsagen, Tisch- und Formatkreissagen, akkubetriebene Maschinen
und passend ebenfalls fir sogenannte DRY-CUTTER Maschinen mit re-
duzierten Drehzahlen wie zum Beispiel: JEPSON, RIDGID, ELU, RYOBI...

For portable machines, cross cut saws, panel and sizing saws, mitre
saws, table and radial arms saws, battery driven saws and suitable also
for so-called DRY CUTTER machines with reduced speeds such as:
Jepson, RIDGID, ELU, RYOBI...

@ 136-150 mm = 4000-3600 min~'/rpm
@ 160-200 mm = 3500-3000 min~'/rpm
@ 210-250 mm = 2800-1900 min~'/rpm
@ 260-330 mm = 1800-1500 min~'/rpm
@ 350-400 mm = 1400-1000 min~'/rpm
@ 420-500 mm = 900-700 min"'/rpm

Bei Stahlist es vorteilhaft mit reduzierten Drehzahlen [min-'] zu arbeiten
[siehe Tabelle oben). Die Verwendung von Schneidspray oder Mecutwachs
erhéht wesentlich die Standzeit.

Bitte achten Sie unbedingt auf absolut feste und vibrationsfreie Befes-
tigung des Werksticks. Nichtbeachtung fihrt zu Zahnbruch/erhohtem
Verschleif3.

For steel, it is beneficial to work at reduced speeds (see table above]. Use
of cutting spray or Mecut wax increases the service life.

Please pay attention to absolutely stable/complete and vibration-free

clamping of the workpiece. Failure to observe leads to tooth breakage/
increased wear.
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Universal/Diinnbleche - Sandwich - NE-Metalle - Kunststoffe
Universal/Thin sheets - Sandwich - Non-ferrous metals - Plastics

 OPTIMAL-OPTIMAL ¢ GUT-GOOD  / MOGLICH - POSSIBLE

Diinnbleche, Sandwichmaterial,
Verbundstoffe

Thin iron sheets, sandwich
material, composites

Baustahl Mild steel

Ne-Metall wie Alu, Messing, Non-ferrous materials like alu,
Kupfer copper, brass

Kunststoffe, Plexiglas, Duro- und  Plastics, plexiglass, acrylics,
Thermoplaste duro- and thermoplastics

ANWENDUNG - APPLICATION

Schwerpunkt ist das Trennen von dinnwandigen Blechen/Profilen aus Baustahl bis
zu 3 mm Wandstarke. Hervorragend fiir Sandwichmaterialien mit dinnen Deck-
schichten aus Stahl/Alu/Kunststoffen von ca. 0,2-1 mm.

Weiterhin gut geeignet zum Trennen von Blechen/Profilen aus NE-Metallen (Alu,
Kupfer, Messing) und Kunststoffen bis ca. 5 mm Wandstarke.

Bitte achten Sie unbedingt auf absolut feste und vibrationsfreie Befestigung des
Werkstlcks. Nichtbeachtung fihrt zu Zahnbruch/erhéhtem Verschleif3.

Focus is on the cutting thin-walled sheet metal/steel profiles up to 3 mm wall
thickness. Great for sandwich materials with thin layers of steel/aluminium/plastics

of about 0.2-1 mm.

Also highly suitable for cutting sheets/profiles from non-ferrous metals [Aluminium,
copper, brass) and plastics up to 5 mm wall thickness.

Please pay attention to absolutely stable/complete and vibration-free clamping
of the workpiece. Failure to observe leads to tooth breakage/ increased wear.

| Bestseller - preisreduziert - Bestseller - price reduced

BN

107400136010 | ® 136 1,6/1,2 20/10 38 TFF 2-6-32

107400160010 | ® 160 1,8/1,4 20/16 42 TFF 2-6-32 -
107400180010 | ® 180 1,8/1,4 30/20 48 TFF JUNI 1] -
107400185010 | ® 185 1,8/1,4 20116 48 TFF 2-6-32 -
107400190010 | ® 190 1,8/1,4 30 L8 TFF JUNI 1] -
107400200010 | ® 200 2,0/1,6 30 54 TFF UNI 1] -
107400210010 | ® 210 2,0/1,8 30 54 TFF NI 1] -
107400216010 | ® 216 2,0/1,6 30 54 TFF JUNI 1] -
107400230010 | ® 230/235° 2,0/1,6 30/25,4 54 TFF JUNI 1] -
107400250 010 | ® 250 22/1,8 30/25,4 72TFF UE+TE v/
107400260010 | ® 260 2218 30 72TFF  [NIE+1IHA /
107400 270010 | ® 270 2.2/1.8 30 727FF  NIER+H 7/
107400 300010 | ® 300 2218 30 84TFF  LUE+11E /
107400305010 | ® 305 2218 25,4 84 TFF - 7/
107400320010 | ® 320 2218 30/25,4 9 TFF  [NE+IA /
107400330010 | ® 330 22/1,8 32/30 96 TFF 2] v/
107400350010 | ® 350 2218 30 100 TFF  [EDOKR+120E /
107400355010 | ® 355 2218 25,4 100 TFF - /
10 7400 400 010 | ® 400 2,6/2,0 30 110TFF  ELDER+10E /
107400420010 | ® 420 2,6/2,0 30 1M0TFF  [EDOEN+10E /
10 7400 450 010 | ® 450 2.8/2,4 30 (P2 S UN! 1 [JUNI 2 | /
107400500 010 | ® 500 3,0/2,6 30 130TFF  ELDER+10E v/

=2-7-42 + 2-9-46 4 H = 2-10-60 + 2-11-63 + 2-12-64 - ® Gefertigt/Manufactured 232,50 mm

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@atakarnasch.com.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@atakarnasch.com.

HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER
CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES

Universal/Diinnbleche - Sandwich - NE-Metalle - Kunststoffe
Universal/Thin sheets - Sandwich - Non-ferrous metals - Plastics

- Karnasth

Tomes
pacResEIORAL

£03mm

<5 neg

7N -

> Trapez-Flachzahn Negativ
> Triple-chip / flat tooth negative

MASCHINE - MACHINE

Fir Elektro Handkreissagen, Tauchsagen, Kapp- und Gehrungssagen,
Radialarmsé&gen, Tisch- und Formatkreissagen, Akkubetriebene
Maschinen.

For portable circular saws, cross cut saws, panel saws, sizing and mitre
saws, table and radial arm saws, battery driven saws.

Karmaschr

10 8000

 OPTIMAL-OPTIMAL ¢ GUT-GOOD  / MOGLICH - POSSIBLE

Kunststoffe, Plexiglas, Duro- und  Plastics, plexiglass, acrylics,
Thermoplaste duro- and thermoplastics

Ne-Metall wie Alu, Messing, Non-ferrous materials like alu,
Kupfer copper, brass

Mineral/acrylic bound solid
boards/kitchen worktops: Corian®,

Mineralische/acrylgebundene
Massivplatten/Kichenplatten:
Corian®, Noblan®, Hi-Macs®, Noblan®, Hi-Macs®, Staron®,
Staron®, Rausolid®, Varicor® Rausolid®, Varicor®
HPL-Duroplastische Schichtstoff- = HPL High-Pressure-Laminate
platten/Fassadenplatten: Trespa®, = solid boards/facade panels:
Resopal®, Duropal®, Formica®, Trespa®, Resopal®, Duropal®,
Kronospan®, Decodur® Formica®, Kronospan®, Decodur®

Dinnbleche, Sandwichmaterial,
Verbundstoffe

Thin iron sheets, sandwich
material, composites

// Weichholz, Hartholz, Exotenholz, Soft wood, hard wood, and exotic
S/ Quer wood across the grain

Holz mit Einschlissen wie

y /4 N&gel, Klammern, Beton- und
Mortelreste
Gips-Zement-Steinwollplatten,
Eternit, GFK, CFK, HPL, Mineral-
werkstoffe

Wood with inclusions like nails,
clips, concrete residues

Gypsum/Cement fibre boards,
Rockwool, Eternit, GRP, CFK,
HPL, Mineral material

Autoclaved aerated concrete
blocks

Gasbetonsteine

ANWENDUNG - APPLICATION

Das ideale Blatt fir den Ladenbau, Messebau, Renovierungsarbeiten. Fir eine
Vielzahl von Materialien wie: NE-Metalle, Kunststoffe, Plexiglas, Spanplatten,
Thermofassadenplatten. Weitere Alu-Negativ Blatter siehe Art. 11 1100, Art. 11 1120
sowie Art. 11 1130.

The ideal blade for shop construction, trade fair construction, renovation work.

For many materials such as: non-ferrous metals, plastics, plexiglas, chipboard,
thermo facade plates. Other aluminum negative sheets: see item 11 1100, item 11

1120 and item 11 1130.

10 8000120010 @ 120 2,8/2,0 34 TFN

10 8000 136 010 @ 136 2,8/2,0 20/10 4O TFN 2-6-32 -
10 8000 150 010 @ 150 2,8/2,0 20/16 42 TFN 2-6-32 -
10 8000 160 010 @ 160 2,8/2,0 20/16 42 TFN 2-6-32 -
10 8000 165010 @ 165 2,8/2,0 20 48 TFN 2-6-32 -
10 8000 170 010 @ 170 2,8/2,0 30 48 TFN - -
10 8000 180010 @ 180 2,8/2,0 30 48 TFN [ONI 1] -
10 8000 185010 @ 185 2,8/2,0 20/16 48 TFN 2-6-32 -
108000190010 @ 190 2,8/2,0 30 54 TEN [N 1] -
108000 200 010 | @ 200 2,8/2,0 30 54 TFN JUNI 1] -
10 8000210010 @ 210 2,8/2,0 30 54 TFN [N 1] -
10 8000 216 010 @ 216 2,8/2,0 30 60 TFN UNI 1| -
10 8000 216 020 @ 216 2,8/2,0 30 80 TEN UNI 1| -
10 8000 220 010 @ 220 2,8/2,0 30 54 TFN [N 1 ] -
10 8000230010 @ 230/235¢  2,8/2,0 30 64 TEN [ONT 1] -
10 8000 240 010 @ 240 2,8/2,0 30 64 TFN [UNI 1] -
10 8000 250 010 @ 250 3,2/2,5 30 60TFN  [EDOER+I1E v/
10 8000 250 020 @ 250 3,2/2,5 30 ORI NI UNI 1 UNI2 | /
10 8000 250 030 @ 250 2.8/2,2 30 100 TFN  CUNR+[0EY /
10 8000 260 010 @ 260 3,2/25 30 80 TFN  [LIEN+["EA v/
10 8000 270 010 @ 270 3,2/25 30 88 TFN  [IIIKN+IE /
10 8000 280 010 @ 280 3,2/25 30 88 TFN  [ILIEN+ITEA /
10 8000 300 010 @ 300 3,225 30 727FN  EOE+TE /
10 8000 300 020 | @ 300 3,2/2,5 30 L2302 VIR UNI 1 ERUNE2 | "4
10 8000 300 030 @ 300 2,8/2,2 30 120 TFN  C0OER+10E /

TN = 2-7-42 + 2-9-46,40 H = 2-10-60 + 2-11-63 + 2-12-64
Gefertigt/Manufactured 232,50 mm
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HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER

®
CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES Karnasch
10 8055 Winkelschleifer + Brutal Einweg-Sageblatter Winkelschleifer + Brutal Einweg-Ségeblatter 10 8055

Angle Grinder + Brutal disposable saw blades Angle Grinder + Brutal disposable saw blades

« OPTIMAL - OPTIMAL ¢/ GUT-GOOD i MOGLICH - POSSIBLE | Bestseller - preisreduziert - Bestseller - price reduced

O N O Q
Ne-Metall wie Alu, Messing, Non-ferrous materials like alu, 10 8055 120 010 e 120 _ 2,014 25,4/22 14 WZ -
Kupfer copper, brass 10 8055 120 020 e *120  Siehe Schutzhaube (1726 2,014 25,422 2% W2 -
108055 120 030 o *igg  SeeCoverd726 20014 25,422 40 WWF -
Diinnbleche, Sandwichmaterial, Thin iron sheets, sandwich 10 8055 136 010 ° 136 2,0/1,4 20/10 16 Wz -
Verbundstoffe material, composites 10 8055 136 020 e 136 2'(];1 A 20;10 30wz -
10 8055 136 030 e 136 2,0/1,4 20/10 40 WWF -
: : B : 10 8055 160 010 e 160 2,0/1,4 20/16 18 WZ 2-6-32
Kunststoffe, Plexiglas, Duro- und  Plastics, plexiglass, acrylics, S
ki L
L ) ) 10 8055 165 010 e 165 2014 20 18WZ 2-6-32
KE“'“ d Y o 4 Weichholz, Hartholz, Exotenholz,  Soft wood, hard wooFi, and exotic 10 8055 165 020 o 165 20/14 20 0wz 2-6-3
pmorEsBioNA el R s i 10 8055 165 030 o 165 2,0/1,4 20 40 WWF 2-6-32
- Holz mit Einschlissen wie Wood with inclusions like nails, 108055 180 010 S[1180 2,0/1,4 30/22/20 20wz L
2 Négel, Klammern, Beton- und clips, concrete residues 10 8055 180 020 o 180 20/14 30/22/20 34 Wz L
Mértelreste 10 8055 180 030 o 180 2,0/14 30/22/20 48 WWF QNI 1
10 8055 185 010 e 185 2,0/1,4 20/16 20 Wz 2-6-32
A Weichholz, Hartholz, Exotenholz,  Soft wood, hard wood, and exotic 10 8055 185 020 e 185 2,014 20/16 34 WZ 2-6-32
& Langs wood along the grain 10 8055 185 030 e 185 2,014 20/16 48 WWF 2-6-32
10 8055 190 010 e 190 20/14 30 20 Wz UNT 1]
<13 rve
e 4 Leimholz, Tischler- und Furnier-  Bonded wood, blockboard and 10 8055 190 020 e 190 2,0/1,4 30 34 WZ UNI T |
sperrholz, Schichtholzplatten veneer plywood, laminated wood 10 8055 190 030 ° 190 2,0/1,4 30 48 WWF JUNI 1|
10 8055 210 010 e 210 2,0/1,4 30 22 Wz [UNT 1]
Chipboard, hard fibre board, 10 8055 210 020 e 210 2,0/1,4 30 36 Wz JUNI 1|
latt Hartf latt . . ol
o Spanplatten, Hartfaserplatien, - oargs without laminate LDF, 10 8055 210 030 e 210 20114 30 48 WWF [N 7}
/N wz Platten ohne Belag LDF, MDF. HDF. yipF, wor 108055 216 010 216 20014 30 2%WZ [UNI 1]
] L J 4
Wechselzahn g Spanplatten, Hartfaserplatten Chipboard, hard fibre board, 10 8055 216 020 e 216 2,0/1,4 30 36 WZ UNI 1|
i Alternate ton bevel : Alternate ton bevelebevel Kunststoff beschichtet/furniert, plastic-coated/veneered, MDF, 10 8055 216 030 e 216 2,014 30 48 WWF JUNI 1 |
p p MDF, HDF HDF 10 8055 225 010 o 225 2,014 30 2% WZ [UNI 1]
HPL-Duroplastische Schichtstoff- ~ HPL High-Pressure-Laminate 10 8055 225 020 e 225 2,014 30 36 WZ UNI 1|
MASCHINE - MACHINE platten/Fassadenplatten: Trespa®, ~ solid boards/facade panels: 10 8055 225 030 e 225 2,0/1.4 30 48 WWF JUNI 1|
Resopal®, Duropal®, Formica®, Trespa®, Resopal®, Duropal®, 10 8055 230 010 e 230/235 2,0/1,4 30/22 26 W2 JUNI 1]

B o } } ) Kronospan®, Decodur® Formica®, Kronospan®, Decodur® 10 8055 230 020 e 230/235 2,0/1,4 30/22 36 WZ [UNI 1 |
Fir H“andkre.lssagen, Tauchsagen., Képp— und Gehrgngssagen, qulal— 10 8055 230 030 e 230/235 2.0/1.4 30/22 48 WWE [ONI 1]
armséagen, Tisch- und Formatkreissagen, akkubetriebene Maschinen Furniere Veneers 10 8055 250 010 e 250 2418 30/25.4 28 WZ [UNT 1 EUNI 2|
und passend ebenfalls fir sogenannte DRY-CUTTER Maschinen mit re- 10 8055 250 020 e 250 2,418 30/25,4 4bWZ [UNI 1 EJUNI 2 |
duzierten Drehzahlen wie zum Beispiel: JEPSON, RIDGID, ELU, RYOBI... 10 8055 250 030 e 250 2418 30/25,4 60 WWF [UNI 1 JUNI 2|

Profilleisten Profiled wood 108055 260 010 o 260 2,418 30 28 W2 [UNT 1 U 2 |
For portable machines, cross cut saws, panel and sizing saws, mitre 10 8055 260 020 o 260 2,418 30 44 WZ UNLT R 2 |
saws, table and radial arms saws, battery driven saws and suitable also Gash ) Autoclaved q 13:3:: zgg g?g e g;g gj‘ﬂg gg 620WV\VI;F mmmm: g
for so-called DRY CUTTER machines with reduced speeds such as: asbetonsteine utoclaved aerated concrete ° B
JEPSON. RIDGID. ELU. RYOB| blocks 10 8055 270 020 e 270 24018 30 46 Wz [UNI 1 BUNI 2 |
' ' ' Mineralische/acrylgebundene Mineral/acrylic bound solid lg :g:: ;Zg g:g d :Zg 32;1 g gg 628WV¥;F %: g
Massivplatten/Kichenplatten: boards/kitchen worktops: Corian®, 10 8055 280 030 : 280 2'4/1'8 30 %0 WWE oNT T RONI 2]
- _ - S Corian®, Noblan®, Hi-Macs®, Noblan®, Hi-Macs®, Staron®, hiAY
@ 160-200 mm = 3500-3000 min™*/rpm Staron®, Rausolid®, Varicor® Rausolid®, Varicor® 13:3:2 ggg g;g : ggg gz;}g gg ?.EZS aé mmmm: g
@ 210-250 mm = 2800-1900 min'/rpm Gips-Zement-Steinwollplatten, Gypsum/Cement fibre boards, 10 8055 300 030 o 300 2'4/1'8 30 50 WWF [UNI™1T TIUNI 2 |
@ 260-305 1800-1500 min-'/ Eternit, GFK, CFK, HPL, Mineral-  Rockwool, Eternit, GRP, CFK, [ 108055 305 010 o 305 2'4/1'8 30/25.4 2 W2 [ONT 7 FSUNI 2|
-305 mm = - min~!/rpm i ; Al :
P werkstoffe HPL, Mineral material | 108055 305 020 o 305 24018 30/25.4 48WZ [ONT T JyUNI 2]
@ 350-400 mm = 1500-1000 min"' /rpm 10 8055 305 030 e 305 2418 30/25,4 60 WWF [UNI 1 SJUNI 2 |
10 8055 320 010 e 320 2.4/18 30/25,4 2wz [UNT 1 SJUNI 2 |
Bei Stahl ist es vorteilhaft mit reduzierten Drehzahlen (min“') zu arbeiten ANWENDUNG - APPLICATION 10 8055 320 020 e 320 2,418 30/25,4 48 WZ UNI 1 RBNI 2 |
[siehe Tabelle oben]. Die Verwendung von Schneidspray oder Mecutwachs ) ) ) . o 10 8055 320 030 e 32 2,418 30/25.4 60 WWF [UNL 1 NI 2
erhéht wesentlich die Standzeit. Brutal Einweg-S&geblatter zum Sagen .fast” aller Materialien. Ideal fir Bau und 10 8055 330 010 e 330 2,6/2,0 32/30 36 WZ
Handwerk. Durch geringe Schnittbreite wenig Schnittverlust sowie Schnittwider- 10 8055 330 020 e 330 2,6/2,0 32/30 54 WZ 2
For steel, it‘ is beneficial to work at.reduced speeds [;ee tgble above). stand. Daher auch ideal fiir Akku-Maschinen. 10 8055 330 030 e 330 2,6/2,0 32/30 72 WWF - &
Use of cutting spray or Mecut wax increases the service life. Niedrigste Zahnezahl: Zum schnellen Trennen aller Arten von Hélzern (auch mit 13:3:: g:g g;g : g:g gggg gg gi wé %+ a
Nageln, Klammern), Kunststoffen, NE-Metallen. Grober Schnitt. 10 8055 350 030 e 350 2'6/2'0 30 72 WWF [UNI 1 NI 2 |
Blatter 120 mm passen fur Mittlere Z&hnezahl: Zum Trennen aller angegebenen Materialien. Mittlere 10 8055 355 010 o 355 2.6/2,0 30/25,4 36 WZ [UNT 1 FUNT 2 |
10 8056 Winkelschleifer 115 + 125 mm. Sghnittgute (Zum Trennen von Baustéhlen, NE-Metalle empfehlen wir die héchste 10 8055 355 020 e 355 2.6/2.0 30/25,4 54 WZ [UNI" 1T TIUNI 2 |
Zahnezahl). 10 8055 355 030 e 355 2,6/2,0 30/25,4 72 WWF [UNT 1 G UNI 2 |
. . Hochste Zdhnezahl: Zum Trennen aller angegebenen Materialien. Vorzugsweise 10 8055 400 010 e 400 2822 30 42wz [UNT 1 BJUNI 2 |
Blade d ter 120 table f . . . Do
anaglggfnrggrezjriameg?ig ?25emi; fur alle Metalle, wie Baustahle, Alu und andere NE-Metalle. 10 8055 400 020 e 400 2,8/2,2 30 60 WZ mmmm+ g
- . 10 8055 400 030 e 400 2,8/2,2 30 84 WWF [
Brutal disposable saw blades for sawing "almost” any material. Ideal for 13:3;: 2§g g;g © gg gggg gg zg aé %: g
; -
mit Schutzhaube (wird komplett mit 179 Foo8 8n e, BEiE 0F o e (alao with nail 108055 450 010 o 450 32025 30 48WZ [UNTTEJUNI 2]
Spindelmutter, Stirnlochschlissel, owest toot .num er: For fast cutting of all kinds of woods (also with nails, 10 8055 450 020 o 450 3.2/2,5 30 72 WZ [UNT 7 FUNI 2 |
Absaugstutzen und Bedienungs- clamps, plastics, non-ferrous metals. Coarse cut. _ _ _ 10 8055 450 030 o 450 3.2/2.5 30 96 WWF [UNI™1 FIUNI 2|
anleitung geliefert) Medium tooth number: For cutting of all specified materials. Medium cutting 10 8055 500 010 e 500 3,4/2,8 30 54 WZ [UNI 1 FIUNI 2 |
’ quality (for cutting of mild steels, non-ferrous metals, we recommend the highest 10 8055 500 020 e 500 3,4/28 30 84 WZ [UNI 1 GJUNI 2|
number of teeth). 10 8055 500 030 e 500 3,4/2,8 30 108 WWF [UNT 1 S UNI 2 |

Use in europe only permitted with
protection cover (delivered com-
pletely with spindle nut, open-faced
spanner, exhaust socket and operat-
ing instructions).

Highest tooth number: For cutting of all specified materials.
Preferably for all metals like mild steels, aluminium and other
non-ferrous metals.

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@atakarnasch.com.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@atakarnasch.com.

DTN = 2-7-42 + 2-9-46,4

A = 2-10-60 + 2-11-63 + 2-12-64

Gefertigt/Manufactured 232,50 mm
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HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER
CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES

Bausage
Construction saw

Karnasch’

eacpERSEONAL TROLE

> Flachzahn
> Flat tooth

> Trapez-Trapezzahn
> Triple-chip/triple-chip teeth

MASCHINE - MACHINE
Fir Tischkreissagen, Baukreissdgen, Handkreissagen, Tauchsagen

For table circular saws, construction circular saws, portable saws

UMSTELLUNG - CONVERSION

Einzelne Abmessungen der Produktgruppe 111250 befinden sich in
Umstellung. Die Blatter werden optimiert. Es sind leichte Abweichungen
in der Blattstarke, Schnittbreite, Zahnezahl méglich.

Individual dimensions of the product group 111250 are being changed.

The blades are being optimised. Slight deviations in blade thickness,
cutting width, number of teeth are possible.
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of OPTIMAL - OPTIMAL 7 GUT-GOOD 7 MOGLICH - POSSIBLE

Holz mit Einschlissen wie
Nagel, Klammern, Beton- und
Maortelreste

Wood with inclusions like nails,
clips, concrete residues

Weichholz, Hartholz, Exotenholz, = Soft wood, hard wood, and exotic
Quer wood across the grain

Weichholz, Hartholz, Exotenholz, ~ Soft wood, hard wood, and exotic
Langs wood along the grain

Leimholz, Tischler- und Furnier-
sperrholz, Schichtholzplatten

Bonded wood, blockboard and
veneer plywood, laminated wood

Chipboard, hard fibre board,
boards without laminate LDF,
MDF, HDF

Gypsum/Cement fibre boards,
Rockwool, Eternit, GRP, CFK,
HPL, Mineral material

Spanplatten, Hartfaserplatten,
Platten ohne Belag LDF, MDF, HDF

Gips-Zement-Steinwollplatten,
Eternit, GFK, CFK, HPL, Mineral-
werkstoffe

Autoclaved aerated concrete
blocks

Gasbetonsteine

ANWENDUNG - APPLICATION

Fir den harten Allroundeinsatz auf der Baustelle. Schneidet samtliche Bauholzer
langs und quer. Schaltafeln mit Mortel, bzw. Blechummantelung, Paletten, Gas-
betonsteine, Heraklith, Zementgebunde Faserplatten u.a. Fir hochste Standzeit +
sauberen Schnitt siehe Superbausage Art. 11 1260.

For all-round application on the building site. Makes longitudinal and cross cuts in
all construction wood. Form-work boards with mortar or sheet metal casing, pallets,
aerated concrete, Heraklith products, cemented fibreboard, and similar material.
For the highest service life + clean cuts see the super construction saw blades, item
111260.

| Bestseller - preisreduziert - Bestseller - price reduced

111250 160 010 ® 160 2,6/18 12 FL

111250 190 010 ° 190 2,6/1,6 30 16 FL 2-7-42
111250 230 010 ® 230/235° 28/18 30 16 TT 2-7-42
111250 235 010 ® 235 3,0/2,0 30 20 FL 2-7-42
111250 250 010 ® 250 2,8/1,8 30 18TT UNI
111250 300 010 ® 300 3,2/2,2 30 20TT UNI
111250 315010 ® 315 3.2/2,2 30 20TT UNI
111250 350 010 e 350 3,5/2,5 30 26TT UNI
111250 400 010 ® 400 3,8/2,5 30 28TT UNI
111250 450 010 ® 450 4,0/2,8 30 3277 UNI
111250 500 010 ® 500 4,2/2,8 30 36TT UNI
111250 600 010 ® 600 3,8/2,8 30 4277 UNI
111250700 010 e 700 44032 30 48TT UNI

UNI = 2-7-42 + 2-9-46,40 + 2-10-60
o Gefertigt / Manufactured 232,50 mm

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@atakarnasch.com.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@atakarnasch.com.

HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER

CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES

Super Bausage
Super construction saw

Karnasch

smorEsEIONAL redLl

s | B
Y
=T6° N

P
> Wechselzahn
> Alternate top bevel

> Bis 260 mm asymmetrische Zahnteilung
> Up to diameter 260 mm asymmetric tooth pitch

MASCHINE - MACHINE

Fir Handkreissdagen, Tauchsdgen, Kapp- und Gehrungssagen, Tisch-
kreissagen, Formatkreissdagen, Baukreissagen, Brennholzkreissagen,
Pendelkreissdgen, Zugkreissagen.

For portable circular saws, cutting and mitre saws, table circular saws,
format circular saws, construction circular saws, firewood saws, pendu-
lum saws, course saws.

ANWENDUNG - APPLICATION

Extrem robustes Blatt fir das Bauhandwerk, Schreinereien, Paletten-
bauer, Dachdecker u.&.

NEU: Bis Durchmesser 250 mm asymmetrische Zahnteilung! Der un-
gleiche Abstand zwischen den Zdhnen sorgt fir eine bessere Verteilung
der Ein- und Austrittskrafte und somit fir einen ruhigeren Lauf des
S&geblattes und bessere Schnittergebnisse.

Hochste Standzeit und saubere Schnitte in: Bauholzern langs und quer,
Schalttafeln mit Mortel bzw. Blechummantelung, Paletten, Gasbeton-
steine, Heraklith- und zementgebundenen Faserplatten, Kunststoffen,
Hartfaser- und Spanplatten, Leimholz, Corian, Eternit. Sogar zum
Trennen vom NE-Profilmaterial wie Alu, Messing, Kupfer.

Extremely durable blade for the building trade, carpenter’'s workshops,
pallet manufacturers, roofers, and similar professions.

NEW: Up to diameter 250 mm asymmetric tooth pitch! The unequal
spacing between the teeth ensures a better distribution of the entry and
exit forces and thus a smoother running of the saw blade and better
cutting results.

For the highest service life and clean cuts in: construction wood, form-

work boards with mortar or sheet metal casing, pallets, aerated concrete,

Heraklith products and cemented fibreboard, plastics, hard fibreboard
and chipboard, laminated wood, Corian, Eternit. Also for coarse cutting
non-ferrous profiled metals, such as aluminium, brass and copper.

UMSTELLUNG - CONVERSION

Einzelne Abmessungen der Produktgruppe 111260 befinden sich in
Umstellung. Die Blatter werden optimiert. Es sind leichte Abweichungen
in der Blattstarke, Schnittbreite, Zadhnezahl méoglich.

Individual dimensions of the product group 111260 are being changed.
The blades are being optimised. Slight deviations in blade thickness,
cutting width, number of teeth are possible.

o OPTIMAL - OPTIMAL

« GUT-GOOD

Karnmnasch’

«7 MOGLICH - POSSIBLE

Holz mit Einschlissen wie
Nagel, Klammern, Beton- und
Maortelreste

Wood with inclusions like nails,
clips, concrete residues

Weichholz, Hartholz, Exotenholz,
Quer

Soft wood, hard wood, and exotic
wood across the grain

Leimholz, Tischler- und Furnier-
sperrholz, Schichtholzplatten

Bonded wood, blockboard and
veneer plywood, laminated wood

Spanplatten, Hartfaserplatten,
Platten ohne Belag LDF, MDF, HDF

Chipboard, hard fibre board,
boards without laminate LDF,
MDF, HDF

Gips-Zement-Steinwollplatten,
Eternit, GFK, CFK, HPL, Mineral-
werkstoffe

Gypsum/Cement fibre boards,
Rockwool, Eternit, GRP, CFK,
HPL, Mineral material

Gasbetonsteine

Autoclaved aerated concrete
blocks

Weichholz, Hartholz, Exotenholz,
Langs

Soft wood, hard wood, and exotic
wood along the grain

Spanplatten, Hartfaserplatten
Kunststoff beschichtet/furniert,
MDF, HDF

Chipboard, hard fibre board,
plastic-coated/veneered, MDF,
HDF

Furniere

Veneers

Profilleisten

Profiled wood

Mineralische/acrylgebundene
Massivplatten/Kiichenplatten:
Corian®, Noblan®, Hi-Macs®,
Staron®, Rausolid®, Varicor®

Mineral/acrylic bound solid
boards/kitchen worktops: Corian®,
Noblan®, Hi-Macs®, Staron®,
Rausolid®, Varicor®

HPL-Duroplastische Schichtstoff-
platten/Fassadenplatten: Trespa®,
Resopal®, Duropal®, Formica®,
Kronospan®, Decodur®

HPL High-Pressure-Laminate
solid boards/facade panels:
Trespa®, Resopal®, Duropal®,
Formica®, Kronospan®, Decodur®

Kunststoffe, Plexiglas, Duro- und
Thermoplaste

Plastics, plexiglass, acrylics,
duro- and thermoplastics

Dinnbleche, Sandwichmaterial,
Verbundstoffe

Thin iron sheets, sandwich
material, composites

® 136 2,8/1.8

111260 136 010

111260 150 010 e 150 2,8/1,6 20/16 24 WZ 2-6-32
111260 160 010 ® 160 2,8/1,6 20/16 24 WZ 2-6-32
111260180 010 e 180 2,8/1,8 30/20 30 WZ 2-7-42
111260 185 010 e 185 2,8/1.8 20/16 30wz 2-6-32
111260 190 010 e 190 2,8/1,8 30 30 WZ 2-7-42
111260 200 010 ® 200 2,8/1,8 30 30 Wz 2-7-42
111260210010 ® 210 2,8/1.8 30 34 WZ 2-7-42
111260 216 010 ® 216 2,8/1,8 30 34 WZ 2-7-42
111260230 010 ® 230/235¢ 2,8/1,8 30 34 WZ 2-7-42
111260 235010 e 235 2,8/1,8 34 20 FL 2-7-42
111260 250 010 e 250 3,0/2,0 30 42 WZ UNI
111260 260 010 ® 260 3,0/2,0 30 42 WZ UNI
111260 300 010 e 300 3,2/2,2 30 48 WZ UNI
111260315010 e 315 3,2/2,2 30 48 WZ UNI
111260 350 010 e 350 3,2/2,2 30 54 WZ UNI
111260 355 010 e 355 3,2/2,2 30 54 WZ UNI
111260 400 010 ® 400 3,5/2,5 30 60 WZ UNI
111260 450 010 ® 450 3,5/2,5 30 66 WZ UNI
111260500 010 e 500 4,0/2,8 30 72 WZ UNI
111260 600 010 ® 600 4,2/3,0 30 78 WZ UNI
111260700010 e 700 4,2/3,2 30 84 WZ UNI

UNI = 2-7-42 + 2-9-46,40 + 2-10-60
o Gefertigt / Manufactured 232,50 mm
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DP-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER
DP TIPPED CIRCULAR SAW BLADES

Diamant Universal
Diamond Universal
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> Flachzahn
> Flat tooth

MASCHINE - MACHINE

Fir Handkreissdgen, Tauchsdgen, Kapp- und Gehrungssagen, Tisch-
und Formatkreissagen

For handheld circular saws, mitre saws, cross cut saws, table and sizing
saws

ANWENDUNG - APPLICATION

Durch DP (Polykristalliner Diamant) Z&hne ideal fir Zuschnitte sowie For-
matschnitte in extrem abrasive, zu hohen Schneidenverschleif3 fihrenden
Materialien wie: Corian, Trespa, Laminat, MDF, Gips- und Zementgebun-
dene Platten (Faserzement), Steinwollplatten, Heraklith, Eternit.

Blatter mit niedriger Zahnezahl wie: 160 mm mit 4 Z&hnen, 190 mm mit

6 Zdhnen, 230 mm mit 6 Zdhnen, 250 mm mit 6 Zadhnen und 300 mm mit
8 Zahnen, sind speziell geeignet fir gips- und zementgebundene Platten.
(Faserzement)

Speziell hervorragend ebenfalls fur Duroplaste wie: Glasfaserverstarkte
sowie Kohlefaserverstarkte Kunststoffe (GFK, CFK), Carbon, Aramidfaser-
kunststoffe (AFK) HP, HPL, PUR.

Niedere Zahnreihe fir Zuschnitte, héhere Zahnreihe fiir Formatschnitte.
Achtung: Keine Fertigschnitt-Blatt (DP-Bestiickung = 4 mm).

Due to DP (Polycrystalline Diamond) teeth excellent for sizing, formatting,
cross cuts in extreme abrasive, heavy machining and abrading materials
such as: Corian, Trespa, laminates, MDF, gypsum and cement-bonded
boards [fiber cement), Rockwool boards, Heraklith products, Eternit.

Circular saws with the lowest number of teeth as: 160 mm with 4 teeth,
190 mm with 6 teeth, 230 mm with 6 teeth, 250 mm with 6 teeth and
300 mm with 8 teeth, are specially designed for gypsum and cement-
bonded panels [fiber cement).

Also excellent for Duroplastic materials such as: Glas fibre plastic (GFK],
Carbon fibre plastic [CFK], Carbon, Aramid fibre plastic (AFK], HP, HPL,
PUR.

Lower tooth row for sizing, higher tooth row for format cuts. Attention:
no finishing cut blade (DP-Tip height = 4 mm)].
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Kunststoffe, Plexiglas, Duro- und
Thermoplaste

Plastics, plexiglass, acrylics,
duro- and thermoplastics

HPL-Duroplastische Schichtstoff-
platten/Fassadenplatten: Trespa®,
Resopal®, Duropal®, Formica®,
Kronospan®, Decodur®

HPL High-Pressure-Laminate
solid boards/facade panels:
Trespa®, Resopal®, Duropal®,
Formica®, Kronospan®, Decodur®

Gips-Zement-Steinwollplatten,
Eternit, GFK, CFK, HPL, Mineral-
werkstoffe

Gypsum/Cement fibre boards,
Rockwool, Eternit, GRP, CFK,
HPL, Mineral material

Gasbetonsteine

Autoclaved aerated concrete
blocks

Mineralische/acrylgebundene
Massivplatten/Kiichenplatten:
Corian®, Noblan®, Hi-Macs®,
Staron®, Rausolid®, Varicor®

Mineral/acrylic bound solid
boards/kitchen worktops: Corian®,
Noblan®, Hi-Macs®, Staron®,
Rausolid®, Varicor®

Spanplatten, Hartfaserplatten,
Platten ohne Belag LDF, MDF, HDF

Chipboard, hard fibre board,
boards without laminate LDF,
MDF, HDF

Spanplatten, Hartfaserplatten
Kunststoff beschichtet/furniert,
MDF, HDF

Chipboard, hard fibre board,
plastic-coated/veneered, MDF,
HDF

Ok | LY Q

111350120010 e 120 2,211, 6 FL = -
111350136010 | e 136 2216 6 FL 2-6-32 -
111350160005 ' e 160 2,211, 20/16 4FL 2-6-32,5

111350160010 | e 160 22116 20/16 8 FL 2-6-32,5 .
111350160020 | e 160 2211, 20/16 30 FL 2-6-32,5 °
111350180010 | e 180 22116 30/20 8 FL 2-7-42 -
111350190010 e 190 22116 30/20 8 FL 2-7-42 v/
111350190015 | e 190 22116 30/20 12 FL 2-7-42 v/
111350190020 e 190 2216 30/20 30 FL 2-7-42 /
111350210005 | e 210 22116 30 8 FL UNI 7/
111350210010 e 210 2216 30 12 FL UNI 4
111350210020 | e 210 22016 30 30 FL UNI /
111350216005 | o 216 22116 30 8 FL UNI 4
111350216010 | e 216 2216 30 12FL UNI v/
111350216020 o 216 22016 30 30 FL UNI /
111350230007 | e 230 2,4/18 30 8 FL UNI v/
111350230010 ' e 230 2,418 30 15 FL UNI /
111350230020 | e 230 2418 30 30 FL UNI /
111350250007 | e 250 2,418 30 8 FL UNI 4
111350250010 | e 250 2,4/18 30 16 FL UNI /
111350250015 | e 250 24118 30 28 FL UNI /
111350250020 | e 250 24118 30 40 FL UNI /
111350250030 e 250 2418 30 48 FL UNI /
111350300005 | e 300 2,6/2,0 30 8 FL UNI /
111350300015 | e 300 2,618 30 18 FL UNI /
111350300020 | e 300 2,6/2,0 30 36 FL UNI /
111350300030 e 300 2,6/2,0 30 48 FL UNI /
111350300040 | e 300 2,6/2,0 30 60 FL UNI v/
111350350002 e 350 2,8/2,2 30 10 FL UNI /
111350350004 | e 350 2,8/2,2 30 24 FL UNI /
111350350006 | e 350 2,8/2,2 30 36 FL UNI /
111350350008 | e 350 28/22 30 48 FL UNI /
111350350010 e 350 28/2,2 30 60 FL UNI /

UNI = 2-7-42 + 2-9-46,40 + 2-10-60

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@atakarnasch.com.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@atakarnasch.com.
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HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER - ANWENDUNGSHINWEISE HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER

®
CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES - APPLICATION NOTES CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES Karmasch

Abrasiv Abrasiv

Abrasive Abrasive

Dieses Kapitel hebt besonders die Bearbeitung von Werkstoffen hervor, die schwierig zu bearbeiten sind und zu hohem Schneidenverschleif3 fihren

Art.

@ mm Type Anwendung - Application
This chapter focuses on the machining of materials difficult to machine and causing high cutting edge wear.
Harte Kunststoffe - Abrasive Werkstoffe - Fertigschnitt/ Ideal bei abrasiven, zu hohem Schneidenverschleif3
Dinnschnitt - Negativ fihrenden Materialien wie: GFK, CFK, Zementplatten,
Gipsfaserplatten, Eternit.
@mm Ebenfalls gut fiir Fertigschnitte in allen Kunststoffen.
120-500 Exzellent fiir Hohlkammerplatten aus PMMA (Acrylglas).
736-
Hard plastics - Abrasive materials - Finishing-cut/Thin-cut Ideal for abrasive, heavy machining and abrading 737
O - Negative materials such as: GFK, CFK, fibre cement panels,
Schnittwertempfehlungen - Recommended cutting values gypsum, fibre boards, eternit.
Also good for finishing cuts in all plastics. Excellent for
holl tion boards for PMMA lic glass).
Werkstoffgruppe Werkstoffbeispiele . L (m/s_l o 2 l0rai, ofiow section boards for (el gl
. . Schnittgeschwindigkeit Vorschub pro Zahn
Material Group Material examples .
Cutting speed Feed per tooth - - - - - = - -
m Diamant Universal Durch DP (Polykristalliner Diamant) Zahne ideal fiir
Gipsgebunden Gipsfaserplatten, Gipsfaserplatten mit MDF/Funier, Gipskartonplatten 40-65 0,1-0,25 ﬁz;Z:nsltgﬁnS:i\gléen"/:;rSTSlt:icﬁhfnd:]tfe:]di):ﬁ?tear?;ﬁz:i’/i?
Gypsum bound Gypsum fibre board, gypsum fibre board with MDF/Veneer, gypsum plaster board Corian, Trespa, Laminat, MDF, Gips- und Zementgebun'de-
Zementgebunden Zementfaserplatten, Eternit 40-60 0,02-0,05 ® 3'f/ ne Platten (Faserzement], Steinwollplatten, Heraklith,
Cement bound Fibre cement board, Eternit Eternit (CFK, GFK, Carbon). 738-
@ mm
Steinwollplatten Rockwool 2-8 0,01-0,03 160-350 Diamond Universal Due to DP (Polycrystalline Diamond) teeth excellent for 739
Rockwool board sizing, formatting, cross cuts in extreme abrasive, heavy
hini d abradi terial: h as: Cori
Duroplaste Glasfaserverstarkte und Kohlefaserverstarkte Kunststoffe GFK/CFK 20-50 0,01-0,03 g:gp;nlragni:atZSraMg]lg g;apseur: Zns;zerisent—obr;ir:i‘ed
Duroplastics Glass fibre and carbon fibre reinforced plastics GFK/CFK ®) boards'[fiber cem’ent] Rockwool boards. Heraklith pro-
HPL-Schichtstoffplatten Trespa®, Resopal®, Wodego®, Duropal®, 50-70 0,01-0,08 ducts, Eternit (CFK, GFK, carbon).
HPL (High-Pressure-Laminate) Formica®, Unilin®, Kronospan®, - - — -
Homapal®, Decodur®, Abet® 11 1430 Hart_e Kuns_tstoffe - Abrgswe Werkstoffe - Fertlg;chnltte_ in harte Kunststoffe und abrasive
' ' Fertigschnitt/Dinnschnitt Materialien wie GFK, CFK, Zementfaserplatten/
Mineralwerkstoff Corian, Noblan, Hi-Macs, Staron, Rausolid 50-70 0,02-0,04 Gipsfaserplatten, Eternit ...
Mineral material Corian, Noblan, Hi-Macs, Staron, Rausolid @ mm
120-500
Mineralisch-Acrylge-
bundene Materialien 740-
z.B. Kiichenplatten/ Hard plastics - abrasive materials - Finishing cuts in hard plastics and abrasive material such 741
Waschbecken ) ) ) ) O Finishing-cut / thin-cut as: GFK, CFK, fibre cement panels, gypsum fiber boards,
Corian®, Noblan®, Hi-Macs®, Staron®, Rausolid®, Varicor® 50-70 0,02-0,04 ik
Mineral-Acrylic bound
materials
e.g. Kitchen worktops/
sink
11 1460 Formatieren - Fertigschnitt - Harte Kunststoffe - Formatieren von Platten/Profilen in verschiedenen Dicken
Abrasive Werkstoffe aus harten Kunststoffen. Weiterhin gut bei abrasiven
Werkstoffen wie GFK, CFK, Zementfaserplatten/Gips-
@ mm faserplatten, Eternit ...
250-400
742-
Panel-sizing - Finishing cut - Hard plastics - For sizing panels/profiles in various thicknesses. Also 743
Q Abrasive materials very good in abrasive, heavy machining/abrading materi-
als such as: GFK, CFK, fibre cement panels, gypsum fiber
boards, eternit ...
Festlegung der Schnittgeschwindigkeit Vc Ve (m/s) =2-m-n Vc(m/s) = Schnittgeschwindigkeit - Cutting speed
Determination of cutting speed Ve 60- 1000 Vf(m/min) =  Vorschubgeschwindigkeit - Feed rate
fz(mm/z) = Vorschub pro Zahn - Feed per tooth
Festlegung der Vorschubgeschwindigkeit Vf V§ (m/min) = fz-n-Z D (mm) = S&gendurchmesser - Saw blade diameter
Determination of feed rate Vf 1000 ni{min") = Drehzahl- rpm
z = Anzahlder Zahne - Number of teeth
Festlegung der Drehzahln n (min-1) = Vc - 1000 - 60
Determination of revolution speed n - D-n
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HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER
CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES

HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER
CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES

Karmaschr

Harte Kunststoffe - Abrasive Werkstoffe - Fertigschnitt/Diinnschnitt - Negativ
Hard plastics - Abrasive materials - Finishing-cut/Thin-cut - Negative

Harte Kunststoffe - Abrasive Werkstoffe - Fertigschnitt/Diinnschnitt - Negativ
Hard plastics - Abrasive materials - Finishing-cut/Thin-cut - Negative

)|  OPTIMAL-OPTIMAL ¢ GUT-GOOD  / MOGLICH - POSSIBLE

Kunststoffe, Plexiglas, Duro- und
Thermoplaste

Plastics, plexiglass, acrylics,
duro- and thermoplastics

(N

Mi lische/ loebund Mi U lic bound solid 111130120 010 . 120 1,812 20 48 TFF-N - - -
ineralische/acrylgebundene ineral/acrylic bound soli
Massivplatten/Kichenplatten: boards/kitchen worktops: Corian®, 111130136 010 ° 136 1.8/1.2 2010 56 TFE-N 2-6-32 - -
Corian®, Noblan®, Hi-Macs®, Noblan®, Hi-Macs®, Staron®, 111130 160 010 ° 160 1,8/1,2 20/16 64 TFF-N 2-6-32 - -
L] Staron®, Rausolid®, Varicor® Rausolid®, Varicor® 111130190010 (] 190 1,8/1,2 30 72 TFF-N LUNI 1] - -
KEII' "35['1 HPL-Duroplastische Schichtstoff-  HPL High-Pressure-Laminate 111130 200 010 o 200 20014 20 100 TFE-N [ONT 1] - :
ssSiDNAL TOOLS platten/Fassadenplatten: Trespa®, solid boards/facade panels: " —
BROES n\ Resopal®, Duropal®, Formica®, Trespa®, Resopal®, Duropal®, 111130 210 010 210 2,014 30 100 TFF-N ' - -
N Kronospan®, Decodur® Formica®, Kronospan®, Decodur® 111130216 010 o 216 2,014 30 100 TFF-N UNI 1| S e
Gips-Zement-Steinwollplatten, Gypsum/Cement fibre boards, 111130 230 010 . 230/235 2,014 30 108 TFF-N UNI 1] - -
Eternit, GFK, CFK, HPL, Mineral-  Rockwool, Eternit, GRP, CFK, 111130 250 010 ° 250 2,218 30 120 TFE-N [UNT 1 THONT 2 | 7 R
werkstoffe HPL, Mineral material 111130 260 010 ° 260 20018 30 120 TFE-N TONT 1 PONI 2] v N
Diinnbleche, Sandwichmaterial, Thin iron sheets, sandwich 111130 300 010 o 300 2,4/1,8 30 128 TFF-N [UNI 1 [AUNI 2 | /7 -
Verbundstoffe material, composites 111130 305 010 ° 305 2,418 30 128 TFF-N [UNI 1 BUNI 2 | 7 -
111130 330 010 ° 330 2,418 30 132 TFF-N [UNI 1 EJUNI 2 | v -
Diinne Profile aus Ne-Metall wie  Thin profiles made of non-ferrous 111130 350 010 ° 350 24/18 30 132 TFE-N [UNT 1 PHUNI 2| 7 -
Alu, Messing, Kupfer materials like alu, copper, brass 111130 350 020 ° 350 214/1‘8 2 132 TFE-N a / )
111130380 010 . 380 2,4/1,8 32 132 TFF-N 2] v -
g 111130 400 010 ° 400 31125 30 138 TFF-N [UNI 1 GJUNI 2] 4 v/
. <Jus® <Us 111130 400 020 o 400 3,1/25 32 138 TFF-N 2 4 7/
ANWENDUNG - APPLICATION 111130 420 010 L] 420 3,4/2,8 30 138 TFF-N 2-9-46,4 + [H +2-10,5-70 "4 "4
111130 420 020 . 420 3,4/2,8 40 138 TFF-N 4-12-64 + 2-15-80 4 4
s neg. A TFF-N Durch spezielles Hartmetall/Zahnform ideal fiir Fertigschnitte in dinnen Platten 111130450 010 hd 450 34/28 30 144 TFF-N 2:9-46,4 + (11 +2-10,5-70 4 4
R el und Profilmaterial aus harten Kunststoffen (Thermoplaste) wie: PVC, PE, PA, ABS, 111130500 010 ° 500 3,4/2,8 30 148 TFF-N 2-9-46,4 + A + 2-10,5-70 v v
> Trapez Flach Fase Negativ
; Tri;]le-chip/ﬂattoothgnegative PS, POM PC, PMMA (Acrylglas). z.B. Hohlkammerplatten aus PMMA (Acrylglas). GefertigtManufactured 23250 mm
Ebenfalls gut bei abrasiven, zu hohen Schneidenverschleif3 fihrenden Materialien LI = 2-7-42 + 2-9-46,40 FA - 2-10-60 + 2-11-63 + 2-12-64
wie: GFK, CFK, Zementplatten, Gipsfaserplatten, Eternit.
Ebenfalls exzellent geeignet fir Sandwichmaterialien mit diinnen Deckschichten.
Maximale Deckschichtdicke Nicht-Eisen-Metalle / Kunststoffe = 1,0 mm
MASCHINE - MACHINE Maximale Deckschichtdicke Eisenblech = 0,3 mm
Hervorragend auch fir diinne Profile bis T mm Wandstarke aus Nicht-Eisen-
Fir Handkreissagen, Tauchsagen, Tisch- und Formatkreissagen, Metalle, wie Alu, Kupfer, Messing.
Plattenaufteilsédgen, Kappsdgen, Akkusagen
Durch diinne Schnittbreite wenig Kraftaufwand und Verschnitt. Daher auch ideal
For portable circular saws, bench and sizing saws, panel sizing saws, flr Akku-Maschinen.
cross cut saws, cordless saws.
Due to special carbide / tooth geometry excellent for finishing cuts in thin plates
and profiles made of hard plastics (thermoplastics) such as: PVC, PE, PA, ABS, PS,
POM PC, PMMA e.g. hollow section boards of PMMA [(acrylic glass).
Also good for abrasive, heavy machining and abrading materials such as: GFK,
CFK, fibre cement panels, gypsum, fibre boards, eternit.
Also excellent for sandwich materials with thin layers.
Maximum layer thickness for non-ferrous metals / plastics = 1,0 mm
Maximum layer thickness iron sheet metal = 0,3 mm
Excellent also for thin profiles up to 1 mm thickness made of non-ferrous metal
such as aluminium, copper, brass.
Due to thin cutting width little cutting pressure and waste of material. Therefore
also ideal for cordless machines.
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DP-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER DP-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER

®
DP TIPPED CIRCULAR SAW BLADES DP TIPPED CIRCULAR SAW BLADES Karnasch

Diamant Universal Diamant Universal

Diamond Universal Diamond Universal

« OPTIMAL - OPTIMAL ¢/ GUT-GOOD «/ MOGLICH - POSSIBLE X g,
Kunststoffe, Plexiglas, Duro- und  Plastics, plexiglass, ac_rylics, ia i % m O ;
Thermoplaste duro- and thermoplastics A
HPL-Duroplastische Schichtstoff- ' HPL High-Pressure-Laminate 111350120010 ° 120 22116 20 SFL - .
platten/Fassadenplatten: Trespa®, = solid boards/facade panels: 111350 136 010 ° 136 22/1,6 20 6FL 2:6-32 -
Resopal®, Duropal®, Formica®, Trespa®, Resopal®, Duropal®, 111350 160 005 ° 160 22016 20/16 4FL 2-6-32,5 -
Kronospan®, Decodur® Formica®, Kronospan®, Decodur® 111350 160 010 ° 160 2,2/1,6 20/16 8 FL 2-6-32,5 -
Gips-Zement-Steinwollplatten, Gypsum/Cement fibre boards, 111350 160 020 . 160 2,2/1,6 20/16 30 FL 2-6-32,5 -
Sfrrgtogg" CFK, HPL, Mineral- 5%1"“(2‘32?5&";&35? R 111350 180 010 . 180 22016 30/20 8FL 2-7-42 -
: 111350 190 010 ° 190 2,216 30/20 8 FL 2-7-42 4
Gasbetonsteine Autoclaved aerated concrete 111350 190 015 . 190 2,2/1,6 30/20 12 FL 2-7-42 /
blocks 111350 190 020 ) 190 22016 30/20 30FL 2-7-42 /
Mineralische/acrylgebundene Mineral/acrylic bound solid 111350 210 005 ° 210 2,216 30 8 FL UNI 4
EAa;sivgla;\"ttebrl/K%ct;Ieln&latt%n: t'z‘oabrlds/gitﬁhi? wo®rkt5(;ps: Cgrian®, 111350 210 010 ° 210 221, 30 12 EL UNI 7/
e R e e wimomon oo 21 0 ;
Chipboard, hard fibre board, 111350 216 005 ° 216 2,216 30 8 FL UNI v/
Spanplatten, Hartfaserplatten, boards without laminate LDF. 111350 216 010 o 216 2,2/16 30 12FL UNI /
Platten ohne Belag LDF, MDF, HDF/ yp e ' 111350 216 020 . 216 22116 30 30FL UNI /
Spanplatten, Hartfaserplatten Chipboard, hard fibre board, 111350 230 007 ° 230 2,4/1,8 30 8 FL UNI 4
Kunststoff beschichtet/furniert, plastic-coated/veneered, MDF, 111350 230 010 ° 230 24018 30 15 FL UNI V4
Jise MDF, HDF HDF 111350 230 020 . 230 24118 30 30FL UNI /
111350 250 007 ° 250 2,418 30 8 FL UNI v/
111350 250 010 . 250 2,4/1,8 30 16 FL UNI 4
;mo ANWENDUNG - APPLICATION 111350 250 015 . 250 2,6/1,8 30 28 FL UNI 4
111350 250 020 L] 250 2,4/1,8 30 40FL UNI 4
VP QN - Durch DP (Polykristalliner Diamant) Zahne ideal fir Zuschnitte sowie Format- 111350 250 030 . 250 2,4/1,8 30 48 FL UNI 7/
> Flachzahn Sghnitte.in extrem abrasiye, zu hoheh Schneidenverschleif3 fihrenden Materialien 11 1350 300 005 ° 300 2,6/2.0 30 S FL UNI 7/
~ [ wie: Corian, Trespa, Laminat, MDF, gips- Uﬁd zementgebundene Platten (Faser- 11 1350 300 015 o 300 26018 0 18 FL UNI y
zement), Steinwollplatten, Heraklith, Eternit. 11 1350 300 020 ° 300 2620 30 36 FL UNI 7
Blatter mit niedriger Zahnezahl wie: 160 mm mit 4 Zahnen, 190 mm mit 6 Zahnen, 111350 300030 * 300 2Lt 50 “8FL UNI =
230 mm mit 6 Zahnen, 250 mm mit 6 Zahnen und 300 mm mit 8 Zahnen, sind 111350 300 040 ° 300 26/20 %0 60FL UNI /
MASCHINE - MACHINE speziell geeignet fir gips- und zementgebundene Platten. (Faserzement] 111350 350 002 ° 350 28/22 30 10FL UNI /
111350 350 004 L] 350 2,8/2,2 30 24 FL UNI 4
Fiir Handkreissagen, Tauchsagen, Kapp- und Gehrungssagen, Tisch- Speziell hervorragend ebenfalls fiir Duroplaste wie: Glasfaserverstarkte sowie 11 1350 350 006 ° 350 2,8/2,2 30 36 FL UNI 4
und Formatkreissagen Kohlefaserverstarkte Kunststoffe (GFK, CFK], Carbon, Aramidfaserkunststoffe 111350 350 008 o 350 2,8/2,2 30 48 FL UNI /
[AFK] HP, HPL, PUR. 111350 350 010 o 350 2,8/2,2 30 60 FL UNI /

For handheld circular saws, mitre saws, cross cut saws, table and sizing
saws Niedere Zahnreihe fir Zuschnitte, hthere Zahnreihe fir Formatschnitte. Achtung:

Kein Fertigschnitt-Blatt ([DP-Bestiickung = 4 mm).

Due to DP (Polycrystalline Diamond) teeth excellent for sizing, formatting, cross
cuts in extreme abrasive, heavy machining and abrading materials such as: Corian,
Trespa, laminates, MDF, gypsum and cement-bonded boards (fiber cement), Rock-
wool boards, Heraklith products, Eternit.

Circular saws with the lowest number of teeth as: 160 mm with 4 teeth, 190 mm
with 6 teeth, 230 mm with 6 teeth, 250 mm with 6 teeth und 300 mm with 8 teeth,

are specially designed for gypsum and cement-bonded panels (fiber cement).

Also excellent for Duroplastic materials such as: Glas fibre plastic (GFK), Carbon
fibre plastic (CFK), Carbon, Aramid fibre plastic (AFK], HP, HPL, PUR.

Lower tooth row for sizing, higher tooth row for format cuts. Attention: no finishing
cut blade (DP-Tip height = 4 mm].
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HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER HARTMETALL-BESTUCKTE KREISSAGEBLATTER

®
CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES Karnasch
11 1430 Harte Kunststoffe - Abrasive Werkstoffe - Fertigschnitt/Diinnschnitt Harte Kunststoffe - Abrasive Werkstoffe - Fertigschnitt/Diinnschnitt 11 1430

Hard plastics - Abrasive materials - Finishing-cut / thin-cut Hard plastics - Abrasive materials - Finishing-cut / thin-cut

« OPTIMAL - OPTIMAL ¢/ GUT-GOOD i MOGLICH - POSSIBLE | Bestseller - preisreduziert - Bestseller - price reduced

)

Karn

pmaress!

asch’

WAL TBELY

Mineralische/acrylgebundene
Massivplatten/Kiichenplatten:
Corian®, Noblan®, Hi-Macs®,
Staron®, Rausolid®, Varicor®

Mineral/acrylic bound solid
boards/kitchen worktops: Corian®,
Noblan®, Hi-Macs®, Staron®,
Rausolid®, Varicor®

HPL-Duroplastische Schichtstoff-

platten/Fassadenplatten: Trespa®,

Resopal®, Duropal®, Formica®,
Kronospan®, Decodur®

HPL High-Pressure-Laminate
solid boards/facade panels:
Trespa®, Resopal®, Duropal®,
Formica®, Kronospan®, Decodur®

Gips-Zement-Steinwollplatten,
Eternit, GFK, CFK, HPL, Mineral-
werkstoffe

Gypsum/Cement fibre boards,
Rockwool, Eternit, GRP, CFK,
HPL, Mineral material

Kunststoffe, Plexiglas, Duro- und
Thermoplaste

Plastics, plexiglass, acrylics,
duro- and thermoplastics

Diinne Profile aus Ne-Metall wie
Alu, Messing, Kupfer

Thin profiles made of non-ferrous
materials like alu, copper, brass

111430120 010

120 1,812

20

40 TFF-P

TAEAIF ARG

111430136 010

136 1,8/1,2

20/10

48 TFF-P

111430 160 010

160 1,812

20/16

56 TFF-P

2-6-32

111430180 010

180 1,8/1,2

20/16

60 TFF-P

2-6-32

111430 190 010

190 1,8/1,2

30/20

60 TFF-P

2-7-42

111430 200 010

200 2,0/1,4

30

64 TFF-P

2-7-42

111430210 010

210 2,0/1,4

30

64 TFF-P

2-7-42

111430 225 010

225 2,014

30

68 TFF-P

2-7-42

111430 230 010

230/235 2,014

30

68 TFF-P

2-7-42

111430 250 010

250 2,4/1,8

30

80 TFF-P

UNI

111430 250 020

111430 300 010
o . 11 1430 300 020
N ) 111430 350 010
111430 350 020
111430 400 010
111430 400 020
111430 450 020
11 1430 500 010

250 2,218 30 120 TFF-P UNI
300 2,4/1,8 30 96 TFF-P UNI
300 24018 30 128 TFF-P UNI
350 2,4/1,8 30 108 TFF-P UNI
350 2418 30 132 TFF-P UNI
400 3,2/2,5 30 120 TFF-P UNI
400 3,1/25 30 138 TFF-P UNI
450 3.4/2.8 30 144 TFF-P UNI
500 35/2.8 30 144 TFF-P UNI

ANWENDUNG - APPLICATION

S < : _ : . :
Plattenaufteilung und Kappschnitte in NE-Metalle wie Aluminium, Messing, Kupfer

sowie Kunststoffe.

SNISSSNISSSSsSsS s

s Durch spezielles Hartmetall/Zahnform ideal fir Fertigschnitte in dinnen Platten und

Profilmaterial aus harten Kunststoffen (Thermoplaste) wie: PVC, PE, PA, ABS, PS, POM
a TFF-P.

PC, PMMA (Acrylglas). z.B. Hohlkammerplatten aus PMMA [Acrylglas) und abrasiven
> Trapez Flach Fase Positiv Materialien wie: GFK, CFK, Zementplatten, Gipsfaserplatten, Eternit.
> Triple-chip/triple-chip testh

Gefertigt/Manufactured 232,50 mm - UNI = 2-7-42 + 2-9-46,40 + 2-10-60

Ebenfalls geeignet fir Sandwichmaterial mit dinnen Deckschichten.
Maximale Deckschichtdicke Nicht-Eisen-Metalle = 1,0 mm
Maximale Deckschichtdicke Stahlblech = 0,3 mm

Durch TFF-P Verzahnung:

- Nahezu gratfreie Fertigschnittqualitat auch an der Unterseite (Austritt) des Werk-
stlicks

- Hervorragende Schnittgiite an den Schnittflachen (nahezu Spiegelfinish)

- Noch bessere Standzeiten

MASCHINE - MACHINE

Fir Handkreissagen, Tauchsagen, Tisch- und Formatkreissagen,

Plattenaufteilsédgen, Kappsdgen, Akkusagen

Durch diinne Schnittbreite:

- Weniger Verschnitt

- Weniger Verschleifi/Energieverbrauch der Maschine

- Bei handgefiihrten Maschinen sowie manuellem Vorschub wesentlich weniger
Kraftaufwand, daher ideal auch fir Akku-Maschinen

For portable circular saws, bench and sizing saws, panel sizing saws,
cross cut saws, cordless saws.

Sie wiinschen:

- Eine noch héhere Zdhnezahl um die Schnittgiite/Standzeit zu verbessern?
- Durch negativen Spanwinkel verbesserte Kontrolle bei Handvorschub?

- Durch negativen Spanwinkel héhere Unempfindlichkeit gegen Zahnbruch?
...dann siehe Art. 11 1130

Spezialausfihrungen fir eloxiertes oder lackiertes Aluminium auf Anfrage.

Sizing and cross cut profiles, plates, blocks and rods made of aluminium, brass,
copper and plastics.

Due to special carbide / tooth geometry excellent for finishing cuts in thin plates and
profiles made of hard plastics (thermoplastics] such as: PVC, PE, PA, ABS, PS, POM
PC, PMMA e.g. hollow section boards of PMMA (acrylic glass) and abrasive materials
such as: GFK, CFK, fibre cement panels, gypsum, fibre boards, eternit.

Also suitable for sandwich materials with thin layers.
Maximum layer thickness for non-ferrous metals = 1,0 mm
Maximum layer thickness steel sheet = 0,3 mm

Due to TFF-P cut:

- Almost burr-free finishing-cut quality also at the lower side/exit of the workpiece
- Excellent cutting quality at the cut surface (almost mirror finish)

- Even better lifetime

Due to thin cutting width:

- Less waste

- Less wear/energy consumption of the machine

- For hand-held machines and manual feed, significantly less effort is required,
making it ideal for battery-powered machines

Do you want:

- Even higher number of teeth to improve the cutting quality/tool life?
- Due to negative rake angle improves control with manual feed?

- Due to negative rake angle higher insensitivity to tooth breakage?
..seeart. 11 1130

Special versions for anodised or painted aluminum on request.
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