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HIGH TECH SAWS




Firma GSP - High Tech Saws, s.r.o. se sidlem ve Zborovicich je tradi¢nim vyrobcem feznych nastrojii. Pocatek
vyroby se datuje od roku 1948, kdy zde firma PILANA zalozila pobocny zavod, ktery jiz od svého vzniku vyrabél
pilové kotouce pro fezani kovu.

Vyrébéné fezné nastroje byly béhem let dodévany pod znackou PILANA (do roku 1992) a nyni jsou zékaznikdim
znamé s logem GSP - High Tech Saws. Se zménou loga souvisi i zména strategie, kterou firma pfistupuje ke svym
zakaznikiim. GSP - High Tech Saws se z masového vyrobce standardnich feznych nastroju stéle vice presouva
do role vyrobce, ktery na zékladé pozadavki trhu, sdélenych prostfednictvim nasich zakaznikd, zhotovuje nastroje
dle jejich potieb a préni, a to i v malych sériich.

Vérime ze tento nas pristup a strategie odliSeni se od standardni masové produkce bude pro nasi klientelu
prinosem a tésime se na budouci Uspésnou spolupraci.

Nékteré udaje:

80 procent vyroby je ur¢eno na export.

85 zaméstnancd.

Obrat 90 mil. K¢.

50 kusu raznych brousicich stroja (brouseni téla, brouseni otvoru, srazeni hran).
12 kusti CNC stroju na brouseni zubt pilovych kotouc.

8 kusu strojl na brouseni ostii kotouc¢ovych nozd.

Znaceni nastrojt laserem.

Nova kalici pec, fizena pocitacem pro zajisténi spravné tvrdosti nastroja.




N Druhy pouzivané oceli

HSS/Dmo5 - DIN: 1.3343 - AlISI: M2 - JIS: SKH 51

0,90 0,25 03 41 50 18 54

HSS/Emo5 - DIN: 1.3243 - AISI: M35 - JIS: SKH 55



Tvary zubii a fezna geometrie

Pilové kotouce jsou dodavany s nasledujicimi tvary zubd.

AO Al A2 AE AW AL/AP ST BO BS BW BR BL/BP C

Tvary zub0 A, B, BW, BS a C mohou byt vyrobeny i jako VARIO zuby. VARIO ozubeni se vyznacuje nepravidelnou zubovou rozteci ve skupinach
po 4, 6 nebo 8 zubech.

Standardni geometrie pilovych kotou
> Pevnost Uhel ¢ela Uhel hibetu Posuv na zub Reznd rychlost
i N/mm? Y a mm/Z m/min.o
Ocel 50 kg/mm? 350-500 18°-20° 8°-12° 0.030 30-50

Ocel 75 kg/mm? 500-750 15°-17° 6°-8° 0.020 30

Ocel 100 kg/mm? : 750-1000 : 14°-16° : 6°-8 : 0.015 : 20
Litina 100 - 400 16°-18° 6°-8° 0.030 20
Nerezové ocel 500- 800 16°-18° 6°-8 0.010 30
Méd 200- 400 20°-22° 10°-12° 0.035 400- 600
Mosaz : 200 - 400 21°-16° 8-10° 0.035 400 - 600

Slitiny hliniku 200-400 22°-25° 10°-12° 0.040 750-1300




W Pocet a tvar zubii

100%2,5x22 ¢

Doporuceny pocet zubUl a tvar zubl pro déleni profild a plného materialu. _ HSS DMo5

Duté profily 'Materiély

Konstrukéni ocel

2 7 Ceméntova’ ocel
<=1 3 3 3 3 3 5 R )
é g g § g g 3 Ocel s vysokou pevnosti
>10-15 4 4 4 3 3 6
; : : : : : : H : : 4 Ocel s velmi vysokou pevnosti
>15-20 4 BN 4 BW 4 BW 4 BW 4 BS 7 ' ' ' ) . -
; ; ; £ £ : g : g f 5 Ocel pro praci za tepla
>2,0-3,0 5 BW 5 BW @ 4 BS 4 BS 4 BS 8 P ) ) | )
i i i i i i i i i i : 6 Austenitické oceli (nerez)
>3,0 >6 BW  >6: BS =5  BS : =5 BS : =5  BS & >9: BW 8 BW 7 BW 8 6 BW 8 BW 7 BW R R - - - .
7 Hlinik a jeho slitiny
8 Slitiny hliniku s max. 5%
9 Méd'a bronz
10 Bronzy fosforové
n Mosaz
12 Mosaz legovana
10-15 5 : ¢ ¢ C ¢ ¢ € 3 Sed litina
-0 6 C C C C . 1 Slitiny titanu
0-5 7 < ¢ € ¢ ¢ ¢ 14 Profily - sténa 0,1x D
25-30 8 C C C C - 1 Profily a roury - sténa 0,025 x D
30-50 9 C C C C C C
50-70 10 C C ( C C C
70-90 12 C C C C C C
90-120 14 C C C C C C
120-150 16 C C C C C C
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Vedlejsi upinaci otvory pilovy kotoucii z HSS na déleni kovii

aci otvory pilovych kotoucii z HSS
Vedljesi upinaci otvory

wStandard veg_le iu
2/8/45-2/9/50 - 2/11/63

. Stredovy otvor
2/8/55-4/12/64
4/15/80 - 4/14/85




PVD Povlakovani

Druhy povlaki Technické doporuceni

zadné PVD povlakovéni

900 0,65 550°C modrd / cernd vseobecné poufiti prevence pred rezivénim
snizeni bocniho tieni

:r konstrukéni ocel zvySeni povlakové tvrdosti snizenim tfeni
" 2 litina univerzélni povlak pro lepsi Zivotnost kotouce
e ’ e ) 2800 040 SHIRE datd ocelové trubkyv a proﬁly X 50-100 % vyssi Fe%né a posuvné,ryghlost
\ trubky a profily z nezeleznych kovii prevence bocniho nalepovani
A N TIN
velmi tvrdé oceli
nezelezné kovy nizky frikéni koeficient a vysokd povrchova tvrdost
3500 0,50 800°C fialova / ¢ernd slitiny titanu velmi dobré Zivotnost kotouce pii vysokych feznych teplotach
kremikové slitiny hliniku prredevsim pii suchém déleni nebo pfi nedostatecném chlazeni
éd'a mosaz
TIALN me
nerezové oceli AT e A . . .
" % T g nékolikanasobné vrstva povlaku s nizkym frikénim koefecientem a rovnéz s vysokou povrchovou tvrdosti
3700 0.20 400°C modrd / Sedd un de gcell prres 100 % vyssi feznd a posuvnad rychlost pfi déleni trubek a profilii
ok slitiny titanu
nezelezné kovy

velmi dobré Zivotnost kotouce diky vysoké povrchové tvrdosti

1800 0,30 700°C kovové-Seda hlinik " e A T
méd'a mosaza podobné sitiny dobry povrch kotouce bez p p materidlu diky j povlaku na povrchu

GSP

HIGH TECH SAWS

MADE IN
CZECH REPUBLIC
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Délici pilové kotouce z H5S-Dmo5/ a HSS/Emo5
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Délici pilové kotouce z HSS-Dmo5/ a HSS/Emo5
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Pilové kotouce dle DIN 1837 A - jemné ozubeni

Pilové kotouce dle DIN 1837 A s jemnym ozubenim a zuby tvaru A jsou doporuceny na drazkovéani
kiehkych a tvrdych materiald. Zub tvaru A je vhodny pro tenké pilové kotouce se zubovou rozteci
od 0,8 do 3,0 mm. Rezna hrana je velmi ostra. V standardnim provedeni jsou pilové kotouce
dodavany s dutym vybrusem. Mohou byt dodény s vedlejsimi upinacimi otvory nebo drazkami na
otvoru a zubu tvaru AW (jedna se o tvar zubu A se stfidavym srazenim).

Pocet zubli

160x1x32  160A
HSS DMo5

Drazkovaci pilové kotouce dle DIN 1838 - hrubé ozubeni

Pilové kotouce dle DIN 1838 s hrubym ozubenim a zuby tvaru B jsou doporuceny na déleni oceli.
Ve srovnani s tvarem zubu A, ma tvar zubu vétsi odvod tfisek, coz umoznuje vétsifez.V standardnim
provedeni jsou pilové kotouce dodavany s dutym vybrusem. Mohou byt dodany s tvarem zubu BW

(jedna se o tvar zubu B se stfidavym srazenim).

Pilové kotouce DIN 1838 B - hrubé ozubeni




Palcové rozméry

Pilové kotouce - jemna zubova roztec

Mozné pouzit na drazkovani a mélkého déleni na tenké materidly.

ové kotouce - jemna zubova roztec

8“ 100A

e 62 100 150 150 176 176
" 62 74 100 124 150 150 176
s 62 74 100 124 150 150

Pilové kotouce - hruba zubova roztec

Mozné pouzit na stiedné hluboké drazkovani a déleni.




Pilové kotouce pro vyrobu Sroubki

Pilové kotouce z materidlu HSS/Dmo5 ur¢ené pro vyrobu drazek na hlavickach Sroub(. Tyto pilové kotouce jsou bez dutého
vybrusu. Standardni provedeni je bez povrchové Upravy, ale je mozné dodat s povrchovou Upravou VAPO nebo jinym

povlakem PVD.

Pilové kotouce pro vyrobu sroubkii
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Pilové kotouce pro vyrobu Sperkii a biZuterie

Pilové kotouce z materidlu HSS/Dmo5 pro vyrobu Sperku a bizuterie. Tyto pilové kotouce jsou dodavany s tvarem
zubu A. Zubova roztec je mensi nez 1 mm, coz umoznuje velmi pfesnou praci.

_Circular saw blades for jewellery
Sifka/Potet zubl Tarzubuh




Pilové kotouce pro orbitalni rezani trubek

Pilové kotouce z materiald HSS/Dmo5 a predevsim HSS/Emo5 (legovano kobaltem)
vhodné pro stroje na fezani trubek od firem GF a AXXAIR. Jsou vhodné pro fezani
trubek vsech druht materialG. V zakladnim provedeni je geometrie zubu brousena
pro fezani nerezovych oceli.

Je mozno dodéavat také s geometriemi vhodnymi pro fezani hliniku, médi, mosazi
a nelegovanych oceli. Pilové kotouce jsou vyrabény v provedeni duty vybrus s pfirubou
a s tvarem zubu BW. Standardni provedeni je bez povrchové Upravy. Je také mozno
objednat tyto pilové kotouce s PVD povlaky.

__Pilové kotouce pro orbitélnifezanitrubek
: . Sitka/Potetzubi TarzubiBW
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Konvexni radiusové frézy

HSS nebo VHM (celotvrdokovové) radiusové frézy s jemnou zubovou rozteci
pro frézovani palkruhovych drazek. Tyto frézy udrzuji svdj tvar po celou dobu
své Zivotnosti, za podminek jejich pravidelného ostreni.




Uhlové frézy stranové levé, pravé a tihlové frézy stiedové, frézy s vrcholovym radiem

Uhlové frézy od praméru 50 - 160 mm se vyrabéji na zakéazku.
Klient musi urcit nasledujici parametry:

pramér

stfedovy otvor

drazky na otvoru

tloustka rezu

pocet zubl

tvar zubu

fezné Uhly

radius na vrcholku

HSS nebo VHM (celotvrdokovové) frézy jsou dodavany v provedeni levém nebo pravém. Tyto pilové kotouce se vétsinou
pouzivaji se stfedovym pilovym kotoucem vétsiho priméru, ktery provadi vlastni fez v materialu. Pilové kotouce osazené
po bocich déliciho néstroje pii fezu odstranuji vzniklé otrepy a vyfezavaji vimaterialu pozadovany ukos. Typickou ukazkou pouziti téchto nastrojl
je fezani PVC profild pro vyrobu dveii a oken. Stroje firem Wegoma, Haffner, Rotox, Striffler, Pertichi atd.
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www.gspzborovice.cz

N Frikéni pilové kotouce na déleni kovii

Frikéni pily neboli treci kotoucové pily slouzi k déleni ocelovych trubek a profilli za studena, tzn. pfi teploté materialu do 250°C. Jsou %ra’bény z chrom-vanadiové oceli oznacené (DIN

1.2235) a tepelné zpracovany tak, aby dosahly optimalniho poméru houzevnatosti a tvrdosti, vhodného pro déleni fpateria’lu ﬁ?f} sc’(éié' Ch2gB%IOdOV)'ICh rychlostech. Princip prace

frikénich pil spociva v odtavovani materidlu v misté fezu, které je zplsobeno specidlnim druhem ozubeni. GSP - High Te&h Saws, s.r.0. vyrabi tyto nastroje s dutym vybrusem. Moznost
individualné si zvolit prdmér pfiruby, pocet zubd, vel. otvoru na hiidel, silu listu nebo pocet a velikost unasecich otvorlﬁ:,!:rikénl' pilové kotouce na déleni kovii mohou byt dle prani
vyrobeny i z materidlu DIN 1.2604.

W
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‘mm/zub
0,003 - 0,005

W Alfanoze

Alfacuttery (noze) jsou stfizné nastroje pro déleniprofili atrubek zuhlikovych, nizkolegovanych anerezovych
oceli.Sttiznyefektjedosazenkombinacivelkéhotlakuavysokérychlosti kteroustrojnizatizeniprostiednictvim
stfiznych nozl pasobi na déleny profil. Dosahovan je ¢isty stiih bez otfepd a deformaci délenych profilG.
Velmi kratké stfizné casy umoziuji pouzivat tyto nastroje nejen ve staciondrnich strojich, ale také
ve vyrobnich linkdch pii letmém déleni. Standardné jsou ALPHA noZe opatfeny PVD povlaky pro zvyseni
Zivotnosti, snizeni koeficientu tfeni proti oceli a zamezeni vzniku navarl za studena. Tyto nastroje nejsou
nijak normovany, proto se vzdy jedna se o zakdzkovou vyrobu. Pro vypracovani nabidky staci zaslat vykres
pozadovaného noze nebo jeho vzorek.




W HSS kotoucové noze

V produktové fadé firmy GSP-High Tech Saws, s.r.o. jsou vysokovykonné pramyslové noze vyrobeny na zakazku a jsou znamy pod pojmem kotoucové noze. Kotouc¢ové noze nejsou pouzivany nejenom pro fezani gumy, kize,
papiru, izola¢nich materiald a plastd, ale také nezeleznych kovd a oceli. Rezné hrany téchto nastrojd jsou s ohledem na druh déleného materialu velmi rozmanité. Nasledujici tabulka ukazuje zakladni varianty.

T

jednostranné ostfi s podbrusem
Gyframnéosti DIN1.3343 (HSS-Dmo5)
DIN 1.3243 (HSS-Co5)
DIN1.2379 (K110)

DIN 1.2067 (100 Cr6)
oboustranné ostii - tupé DIN 1.2080 (X210Cr12)
oboustranné ostfi - osﬁé DIN 1.4034 (X40€r13)

oboustranné ostii s predfazi DIN 1.4112 (X90CrVMo18)

—T o M MmO A o >

Ostii primyslovych nozu je v zékladnim provedeni neprerusované. Mize vsak byt opatfeno ozubenim, podobnym, jaké se pouziva u HSS kotoucovych pil na kov, nebo se vyrabi kotoucové noze se zcela specifickymi tvary zuba.
Rovnéz je mozno vyrobit kotoucové noze, na jejichz ostii nejsou zuby, ale kotoucové noze, které maji drazky, ryhy nebo vinky. Standardné se vyrabéji z nize uvedenych oceli:

Kotoucové noze z materialu dle DIN 1.3343 (HSS-Dmo5)
Kotoucové noze z materialu dle DIN 1.3243 (HSS-Co5)

Kotoucové noze z materialu dle DIN 1.2379 (K 110)
Kotoucové noze z materialu dle DIN 1.2067 (100 Cr6)
Kotoucové noze z materialu dle DIN 1.2080 (X210Cr12)
Kotoucové noze z materialu dle DIN 1.4034 (X40Cr13)
Kotoucové noze z materialu dle DIN 1.4112 (X90CrVMo18)
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Dle tcelu pouziti se kotoucové noze popoustéji na tvrdost mezi 56 — 64 HRC. Ve standardnim provedeni jsou kotouc¢ové noze dodavény bez povrchové Upravy, dle pozadavku zakaznika mohou byt kotoucové noze opatieny PVD povlaky
(napt. TIN, TICN nebo TIALN), nebo teflonovou vrstvou. Tato teflonova vrstva muize prodlouzit zivotnost noze a mulize zlepsit kvalitu fezu. Rozmérova fada kotoucovych nozl zacina od prdmeéru 20 mm a konci na 600 mm. Tyto nastroje jsou
vyrobeny jen na zakézku. Prosim, uvadéjte ve vasich poptavkach a objednavkach nasledujici udaje:

vnéjsi pramér kotoucového noze

sila kotou¢ového noze

pramér otvoru na hridel kotou¢ového noze
prdmér, pocet a roztec pripadnych unasecich otvord kotoucového noze
typ materialu, ze kterého ma byt kotoucovy niiz vyroben
variantu fezné hrany kotou¢ového noze

feznou geometrii kotoucového noze

délku fezné hrany kotoucového noze

druh materialu déleného kotou¢ovym nozem

Pro pouziti v potravinaiském priimyslu (napf. pfi fezani konzervované zeleniny kotouc¢ovymi nozi nebo pii déleni hluboce zmrazenych produktl - jako jsou ryby, maso atd.) jsou nase kotoucové noze z hygienickych divodl vyrdbény

z nerezavéjici oceli. Nabizime Vam nase zkusenosti a znalosti zvolit nejvhodnéjsi kotoucovy ndz. Véfime, ze budete spokojeni s nasimi nozi dle Vasich prani a potieb.

Kotoucové noze na deleni hydraulickych hadic a gumy

Kotoucové noze na déleni hydraulickych hadic jsou specialné navrzené pro déleni zesileného hydraulického dratu, kov(, teflonu, plastd a prdmyslovych gumovych hadic, pouzivané v tésnicich systémech a pasti v automobilovém priimyslu.
Tyto noze jsou vyrobeny z HSS oceli M2 (DIN 1.3343) nebo CrV oceli (DIN 1.2235) a to ve 3 verzich - hladce zkosené hrany, vyzubené ostii a ostii s drazkami proti tfeni. Hladce zkosené hrany nozt mohou délit Cisté a rychle vsechny druhy
hadic, protoze vytvafi minimalni mnozstvi prachu, ale pokud hadice obsahuje vyznamné mnozstvi ocelovych drétd, tak se ostfi nozl bude rychle otupovat. Proto noze z hladce zkosenymi hranami je lepsi pouzivat na hadice bez ocelovych
dratd. Noze s vyzubenym ostiim a ostii s drazkami jsou predevsim urceny na hadice se silnymi draty, které jsou pric¢inou vysoké téploty béhem déleni.




Vibracni nastroje

Multifunkéni vibracni nastroje jsou vhodné pro déleni riiznych plastd, dievénych desek, drevotfiskovych desek, dievovlaknitych desek, laminatu a nezeleznych kovt. Jemny zub je vynikajici pro podiezavani
zarubni dfevénych dvefi, sédrokartonovych desek a plastt do hloubky 50 mm. Je mozné se ponofit do hloubky v kazdém misté v déleném materialu. Tvrdost 60-64 HRC umoznuje déleni ocelovych desek az do
1 mm. Vedlejsi upinaci otvory a tvary zubu jsou vyrobeny dle pfani zakaznika. Nastroje jsou vyrobeny z vysoce legované nastrojové oceli (HSS). Nastroje firmy GSP jsou vyrabény v tlous‘tce 0,65 mm, na rozdil
od konkuren¢nich nastroju, které jsou jen 0,5 mm silné. V pevnosti nemaji nastroje GSP konkurenci.

Radlovaci kolecka

Rédlovaci kolecka jsou vyrdbéna dle pozadavki zdkaznika a to z HSS oceli, zakalené na 64 HRC.

radlovaci kolecka uhlové
délici radlovaci kolecka

tvarujici radlovaci kolecka

Pouziti radlovacich kolecek je doporuceno pro kratké déleni materidld jako je mosaz, bronz, odlitkg, slitin
hliniku, plastt, jakoz i material( s vysokou pevnosti. Nastroje maji naostrené zuby. Pro strojni fezani dild,
radlovaci kolecka musi byt v Uhlu k ose otaceni.



Firma GSP - High Tech Saws, s.r.o. je drzitelem kvality managmentu ISO 9001 : 2008
za navrh, vyvoj a vyrobu pilovych kotoucli na déleni kovl a kotoucovych nozii
vcetné ostieni téchto nastroju.
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Design, development and manufacture of circular saw
blades for metal cutting and circular knives and milling
cutters including their sharpening.

Original Approval: - 3 November 2006

proval
Certificate No: PRA 0006844
Current Certficate: 3 November 2012

Centificate Expiry: 2 November 2015

/ '

ssued by: Uoys 3 fice,
for and on behalf of Lioyd's Register Quality Assurance Limited




GSP - High Tech Saws

Tel: +420 573 369 286
G S P Fax: +420 573 369 234
® E-mail: sales@gsp.info

HIGH TECH SAWS Web: www.gsp.info
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INVESTMENT IN YOUR FUTURE

GSP - High Tech Saws, s.r.o.
Hlavni 51,

768 32 Zborovice
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