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U-BAND C

Dientes m42 con 8% cobalto.
Angulo de corte 0°.

ANCHO X ESPESOR

6x0,9
10x0,9
13x0,6
20x 0,9
27 x0,9

N DENTADO ESTANDAR
W DIENTE ONDULADO

U-BAND C PLUS

Dientes m42 con 8% cobalto.
Angulo de corte positivo.

ANCHO X ESPESOR

6x0,9
10x 0,9
13x0,6
13x0,9
20x 0,9
27 x0,9

H DIENTE HOOK (GANCHO)

U-BAND VN

Dientes m42 con 8% cobalto.
Angulo de corte 0°.

ANCHO X ESPESOR

6x0,9
10x 0,9
13x0,6
13x0,9
20x0,9
27 x 0,9
34 x1,1
41x1,3
54 x1,6

K DENTADO VARIABLE
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U-BAND VP

Dientes m42 con 8% cobalto. O % % u—bdnd

Angulo de corte positivo 10°.

DIENTES X PULGADA

ANCHO X ESPESOR

20x 0,9
27 x0,9
34 x1,1
41x1,3
54x1,3
54 x1,6
67 x 1,6 K
80x 1,6 K

AXAXXX XX

AXXXXAX
AXXXXAX
AXAXXX XX

K DENTADO VARIABLE

U-BAND PROFILER

Dientes m42 con 8% cobalto.
7 |
Angulo de corte ligeramente positivo. ; ; % a-band

Diente reforzado

DIENTES X PULGADA

ancHoxEspesor | DENTESXPuLaoA |
27 x 0,9 K K K K
34 x1,1 K K K K
41x1,3 K K K
54 x1,3 K
54 x1,6 K K K
67 x 1,6 K K

K DENTADO VARIABLE

U-BAND VP PLUS

Dientes m42 con 8% cobalto. O % a-band

Angulo de corte extremadamente positivo 16°.

DIENTES X PULGADA

ANCHO X ESPESOR

1,4/2 2/3 3/4

X I

34 x1,1 K K
41x1,3 K K
54x1,3 K

54 x1,6 K K

K DENTADO VARIABLE

-2 a-band 1



U-BAND VGS

Dientes m42 con 8% cobalto.

Angulo de corte levemente positivo.

Dientes reforzados. | "
Triscado de los dientes mas amplios ‘ ;

DIENTES X PULGADA

mcHoxEspeson | DENTESXPULGADA |

34 x1,1
41x1,3 K
54 x1,6 K
67 x 1,6

K DENTADO VARIABLE

3/4

K
K
K

U-BAND AX

Dientes m42 con 8% cobalto.

Dentado positivo.

Dientes rectificados

27 x 0,9
34 x1,1
41x1,3
54x1,3
54 x1,6
67 x 1,6 K

K DENTADO VARIABLE

AXX XX

AXXXXX

DIENTES X PULGADA

0,75/1,25 2/3

U-BAND M51

Dientes m42 con 8% cobalto.

O

Angulo de corte extremadamente positivo.

ANCHO X ESPESOR DIENTES X PULGADA

27x0,9
34 x1,1
41x1,3
54 x1,6 K
67 x 1,6 K

K DENTADO VARIABLE

42

A XX XX
~

~Z. a-band

mcHoxEspeson | DIENTESXPULGADA |

3/4

AXXXX

4/6

~Z a-band

~Z a-band

~Z a-band



U-BAND PALETS

Disefio de diente especial.
Corta clavos y grapas.

~Z a-band
DIENTES X PULGADA
ANCHO X ESPESOR
5/8
27 x0,9 K
34 x1,1 K
K DENTADO VARIABLE
U-BAND ALU
Dentado extremadamente positivo.
~Z a-band
DIENTES X PULGADA
ANCHO X ESPESOR
13x0,9 H H
20x 0,9 H H

H DENTADO HOOK +

Z a-bandg [ ]



Rollos de sierra de cinta

U-BAND ROLLOS BIMETALICOS M42

Sierra de cinta bimetal con un contenido del 8% de cobalto en los dientes.
Para el corte de materiales hasta 45 HCR. Rollos de 30 m.

(416810 [ 14 ]10-14]
N

6x0,9 N
10x0,9 N N N
6x0,6 H H N N N
10x 0,6 H H N N N

U-BAND ROLLOS DE ACERO CARBONO

Sierra de cinta fabricada sobre la base de acero carbono de un solo
cuerpo y dientes templados.

DIENTES x PULGADA

4] 6 [ 8[10]14]18]24]
3x0,6 N N
4x06 N N N N
60,6 H H N N N N
80,6 H H N N N N
10x06 H H H N N N
13x06 H H H N N N N
16x06 H H H N N

U-BAND SIERRAS DE MANO Y MAQUINA ALTERNATIVA

HOJAS DE SIERRA DE MANO HSS HOJA DE MAQUINA HSS MOLIBDENO

Hojas de sierra para maquinas alternativas U-BAND HSS molibdeno.

Dimensiones |[DIENTES x PULGADA
(10 | 14 [ 6 | 4
X X

Dimensiones [DIENTES x PULGADA 127 X

18 | 24 | 32 ] 147 X

127 x 172" N N N 16"
18" X

20

24

28

30”

38

X X X X

X X X X X X X

44 Z a-bandg



Especificaciones técnicas

iUn buen rodaje, garantia de éxito!

Las hojas de sierra cinta presentan unos filos de corte extremadamente afilados, de manera que resulta imprescindible realizar un rodaje
adecuado a la cinta para conseguir un buen rendimiento. De esta manera evitaremos micro roturas en la punta de los dientes, que pro-
vocan desgastes prematuros de la hoja. El objetivo de dicho rodaje es alcanzar unos filos de corte redondeados y afilados a su vez. Una
vez determinada la velocidad de corte, el paso de dientes y el avance se empieza cortando con el 70%-80% de la velocidad y el 50%
del avance hasta cortar una superficie entre 300 y 500 cm?.

Posteriormente, se aumentan gradualmente la velocidad y seguidamente el avance hasta alcanzar un rendimiento correcto.

Q= RS

MACIZOS

DENTADOS FIJOS | DENTADOS VARIABLES

SECCION |DENTADO| SECCION | DENTADO

hasta 10 mm. hasta 25 mm. 10-14
10 - 30 mm. 10 15 - 40 mm. 8-12
30 - 50 mm. 8 25 - 50 mm. 6-10
50 - 80 mm. 6 35 -70 mm. 5-8
80 - 120 mm. 4 40 - 90 mm. 5-6 )
120 - 200 mm. 3 50 - 120 mm. 4-6
200 - 400 mm. 2 80 - 180 mm. 3-4
300 - 700 mm. 1,25 130 - 350 mm. 2-3
> 600 mm. 0,75 150 - 450 mm. 1,4-2

200 - 600 mm. 1-1,5
> 500 mm. 0,75 - 1,25

TUBOS Y PERFILES

DIAMETRO

N B Y R e e B

2 10-14  10-14 10-14 10-14 8-12 10-14 10-14 6-10 6-10

3 14 10-14 10-14 812 812 8-12 8-12 6-10 6-10 5-8

4 10-14 10-14 8-12 8-12 8-12 6-10 6-10 6-10 5-8 5-8

5 10-14 10-14 8-12 8-12 6-10 6-10 6-10 5-8 5-8 4-6

6 10-14  8-12 8-12 6-10 6-10 5-8 6-10 5-8 4-6 4-6

8 10-14  8-12 8-12 6-10 5-8 5-8 5-8 4-6 4-6 3-4
10 8-12 6-10 5-8 4-6 4-6 5-8 4-6 4-6 3-4
12 8-12 6-10 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 3-4 2-3
15 8-12 6-10 4-6 4-6 4-6 4-6 3-4 3-4 2-3
20 4-6 4-6 4-6 4-6 3-4 3-4 2-3 2-3
30 4-6 4-6 3-4 3-4 2-3 2-3 1,4-2
50 2-3 2-3 2-3

45

~Z. a-band



