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There are no materials that can withstand the power of our ideas
and the hardness of our blades. The words "resistance, hardness,
strength” are all common attributes of the metal, but for Julia they
are synonomous with the problem solving techniques we use on a
daily basis.

Kein Werkstoff kann der Starke unserer Ideen und der Harte unserer
Sageblatter widerstehen. Die Ausdriicke wie "Festigkeit, Harte und
Starke" sind Voraussetzung fiir Metalle, aber fiir uns von Julia ist es
auch die Arbeitsweise um taglich Ihre Probleme zu Iésen.

Hukakow matepuan He MOXET COMNPOTUB/SATLCS CUME Halunx
vgen v TBEPAOCTU Halwux nua. TepMuHbl “conpoTvBrieHue,
TBEPAOCTb U cuna” sSABASOTCS XapakTEPUCTUKOW MeTana, HO
4715 Hac, habpuikm Julia - 3To 1 cTub paboTbl 4J15 eXXKeAHEBHOMO
paspeLueHunsi Balumx rnpobaem.
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LJORLOUIIIDE LARA0DEeR —OR 25 MEeARS

LEADER SEIT 35 JAHREN | 35 JIET JINLEP

Julia was founded in 1978. We were born with a dream: to become the world leader in the production of circular saws for cutting
metals. For decades, we have worked hard and learned from our mistakes.

Worldwide markets have rewarded us by recognizing our know-how, professionalism, competent solutions and fair business
practices. Today, we are proud to say that our dream has become reality.

Im J 978 haben wir die Julia Utensili gegrindet. Wir hatten einen Traum: weltweit der Leader in der Herstellung von
Metallkreissageblattern zu werden. /ahfe’ ngh 1be7 wir /H/f o j/'bp itet und auch aus unseren Fet gelernt.
hat , unsere Fachkenntnisse u nsere Kompetenzen
T/a um \/e,"wn'r;/ icht hat.

B 1978 roay Mbi Mbi co3aanv abpuky Julia Utensili. ¥ Hac 6biia medta: ctaTe BEAYLLMMM MUPOBbLIMU MPOU3BOAUTENISIMIN
[MCKOBbIX M1 AN151 Pe3ku MeTasna. MHorve rofbl Mbl Hanps»KEHHO paboTanun, yyYach v Ha Hallmx oLumbkax. MupoBbie pPbiHK
MPU3HAIN Y MPEMMPOBASTIN HALLl HOY-Xay HalLl MPOECCOHAIN3M, OCHOBaHHbIV Ha 3HaHW 1 KOPPEKTHOCTU. CEroaHs Mbl MOXEM
cKasarb, YTO Halla MedTa cTasia peasibHOCTbIO.
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Amerrnolulds COALS

WIR SETZEN UNS GERNE EHRGEIZIGE ZIELE
HAM HPABUTBCS JOCTUIATE AMBULIMO3HbIX LIESIEV

In order to satisfy our customer's requirements, our technicians
are constantly studying the sawing machines that are available
in the market. They communicate daily with the machine builders
to optimize the performance of the tool and ensure it is properly
matched to the machine and application. This effort has contributed
toimprove and widen our range of tools, by adding to the HSS circular
saws also the HSS and HM integral DIN saws, the bandsaws, the hard
metal circular saws for cutting light alloy and wood and eventually
the circular saws in hard metal and Cermet for pipes and full steels
cutting.

Umalle Anfragenausarbeiten zu kénnen,analysieren unsere Techniker
laufend die Sagemaschinen. Taglich haben sie Kontakt zu den
Maschinenherstellern, um die Leistung von Maschine und Werkzeug
zu optimieren. Diese Arbeit hat dazu beigetragen unsere Werkzeuge
laufend zu verbessern. Dadurch wurde das urspringliche Angebot
von HSS Vollstahlsageblattern, erweitert durch HSS Sageblatter
nach DIN Norm, Vollhartmetallsageblatter, Bimetall-Sagebander,
mit hartmetallbesttlickten Sageblattern fir Leichtlegierungen und
Holz und letztlich auch mit den hartmetall- und cermetbesttickten
Sdgeblattern fir die Bearbeitung von Stahlrohren und Vollstahl.

[ns  BO3MOXHOCTW  YAOB/IETBOPUTE BCE  MOXEIaHWs, Haluv
crneumanncTbl  MOCTOSIHHO — U3y4aroT — PeXyLume  MallviHb.
E>xxenHeBHOE B3aMMOAENCTBUE C MPOU3BOAMNTESISIMU HarpaBieHO
0718 onNTuMmM3aLmm paboTkl MaLLMH W MHCTPYMEHTOB. OTa paboTta
roMorsia Yy HLnNTb W PaCLUMPUTE Halll aCCOPTUMEHT MHCTPYMEHTOB
1 [obasuTb K AMckoBbiIM HSS |, rivabl DIN ¢ HSS u ¢ TBepabim
CraiaBoM WHTErpasibHble, JIeHTOYHbIE M/lbl, AMCKOBbIE M/bl N3
TBEPAbIX CriaBoOB A/15 PE3KW NIErKMX CriaBoB M AepeBa, a TakXKe
[MCKOBbIE M/ibl U3 TBEPAOro crnnasa v Cermet A58 peskn Tpyo
3aroTOBOK CrJ/IOLLIHOMO CEeYeHMs.

HSS circular saw blades
Kreissdgen aus HSS
HSS [uckoBsble nubl

HSS slitting Saw
DIN aus HSS
HSS Auckosbie b DIN

Solid carbide slitting saw
DIN aus HM

TBeppocniaBHble
anckosble bl DIN

Band-saw blades
Sagebander
JleHTOYHbIe bl

HM saw blades for non
ferrous materials

HM Sageblatter fiir
Leichtlegierungen

TBep,qOCI'lﬂaBHble nunel gns
LBETHbIX MeTaJl/ioB

HM saw blades for wood cutting
HM Ségeblatter fiir Holz

TBepgocniasHble bl 4is
pesku fepesa

HM / CERMET
HM / CERMET

TBEPAOCIJIABHBIE MA/1bl /
METAJI/IOKEPAMUKA CERMET



WIR STARTEN NICHT IMMER ALS ERSTE, KOMMEN ABER MIT DEN ERSTEN AN
HE BCET JA HAYYHAEM VATV TIEPBBIMW, HO MNMPUXO4M O4HVIMU U3 MNMEPBBLIX

STIAMRT SLOLJ
Ao Arnsi-4 s 1RRoris

The engineering of our tools originates
from studying our customers real needs.
We have invested an enormous amount
of time and money in the research and
development process. The results of our
development efforts are clearly visible in
the ability of our tools to cut any kind of
materials, even the most resistant, with
unmatched performance and quality.

Die Entwicklung unserer Werkzeuge
entsteht mit der Analyse  der
tatsdchlichen  Bedlrfnisse  unserer
Kunden. Dies ist ein Prozess, in den ‘
wir viele Mittel fir Forschung und

Entwicklung investiert haben. Das ‘
Ergebnis dieses Einsatzes sind unsere ‘
Werkzeuge, die  jeden  Werkstoff

schneiden, auch den héartesten und eine ‘
Leistung erreichen, die andere nicht ‘
schaffen.

[poekTupoBka HaLLuMxX WHCTPYMEHTOB

pOXOaeTcs OT W3YYeHWsl  peasibHbIX ‘

rnoTpebHocTel K/IMEHTOB. o10 ‘

TaKKe U TMPOeKT B KOTOPbIA  Mbl

VHBECTMPYEM 3Ha4UTesIbHbIE CPEeacTBa ‘

AN19  vccreaoBaHui 1 paspaboTok.

Buaumbii pesynstat Haluix YCUIni — ‘

STO HaLLIM IHCTPRYMEHTbI, KOTOPbIE MOTY T ‘ ‘

pesatb 1KoV MaTepuasl, axe cambin ‘ H

CTOVIKWY, JOBMBASICb PEe3y/IbTaToB Tam,

rae apyrve He Moryr. ‘ ‘
|
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WER SUCHT DER FINDET | KTO AHAJIM3SUPYET TOT HAXOAUT

Ao YHIou si-IACL ~Iiro

Our production is the heart and passion of our business. Our research and
development team is a perfect mix of dynamic individuals, with a hightened
sense of curiosity and more than thirty years of experience. We provide on-
site analysis and technical support at end-users and OEM locations. Weekly
discussions and reviews are used to keep all team members within Julia
focused on problem solving and innovation. The outcome is a continuous
improvement of our tools in order to make them suitable for evolving market.
To provide the best solutions, all customers have access to our technicians
and application specialists whenever required.

Der Motor der uns antreibt, ist die Leidenschaft fiir diese Arbeit. Unser
Forschungs- und Entwicklungsteam bildet ein perfektes Gleichgewicht
zwischen Dynamik, Neugier und dreissigjdahriger Erfahrung. Die bei den
Kunden und den Maschinenherstellern ausgetibte Arbeit, wird wéchentlich
auf den Tisch gelegt und die erworbenen Erfahrungen zwischen den
Teammitgliedern ausgetauscht. Das Ergebnis ist die laufende Optimierung
unserer Werkzeuge, um sie den Marktanforderungen standig anzupassen.
Alle Kunden kénnen sich an unsere Spezialisten wenden, um die besten
technologischen Losungen zu den verschiedenen Anwendungen zu erzielen.

[lBurartesiem, KOTopbIVi 4aéT HaMm Cusly, SBISIETCS CTPacTb K 9ToW paboTe.
Hatwwm cneumaamcTbsl Mo MCCeAoBaHWIO 1 pa3paboTKe MpeacTaBastoT coO0v
maeasibHoe C/AVSIHME auHamama, IF000MNbITCTBA U TPMALATUIETHErO OrbiTa.
VIx pabota ¢ K/veHTamMu 1 KOHCTPYKTOpaMY, eXKeHenesibHoO 0bCy»KaaeTcs
B HalLew KoMnaHu. Pe3ysisTaToM 3TOro SB/SIETCS MOCTOSIHHOE /1y YLLIeHNe
Ka4yecTBaHalLLMX MHCTRYMEHTOB B COOTBETCTBUIM C MOCTOSTHHO MBMEHSIOLLIIMCST
PbIHKOM. Bce HalLm KimeHTbl MoryT 06paTtuTbCS K HalLMM crieumaaictam v
MO/Ty4U T TEXHOSIOMNHECKUE PELLIEHWS 47151 PA3IINYHBIX MOUMEHEHN
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OUTSOURCING IST NICHTS FUR UNS | L'OUTSOURCING — 3TO HE [J/19 HAC

The entire production process takes place in our facilities. We
constantly monitor all phases of the manufacturing process to
ensure compliance to our strict quality standards. All operations are
checked to make sure all parameters and specifications fall within the
specified tolerances to guarantee functionality, quality and safety.
We manufacture all tooling for internal use in our manufacturing
facility in Tarcento. By carefully controlling all steps of the production
process and all tooling used within our facilities, we ensure the most
reliable, consistent quality and best performance of the saw blades
we produce.

Der komplette Herstellungsprozess wird in unserem Werk
durchgefihrt. Dadurch wird es uns moglich, laufend jede einzelne
Fertigungsphase zu Uberwachen. In unseren Werkstatten wird
jeder Herstellungsvorgang gemdass Uberwachungsparametern und
Berufserfahrungen kontrolliert. Dies gewahrleistet Funktionalitat,
Qualitdt und Sicherheit.

Um Produkte mit diesen Eigenschaften zu erhalten, haben wir die
Entscheidung getroffen, alle unsere Werkzeuge im Werk in Tarcento
anzufertigen. Wir sind der Meinung, dass nur in dieser Weise unsere
Kunden die Sicherheit haben, immer zuverlassige und leistungsfahige
Werkzeuge zu bekommen.

[MosiHbII ApoLecc Mpou3BOACTBa MPOUCXOANT B pamMKax Hallero
npeanpusTis M 9TO [O3BOSISET HaM [NOCTOSIHHO OTC/IEXXMBATh
Bce aTarbl MpPou3BOACTBEHHOrO npoLecca. B Halmx mMacTepckmx
Kaxkabli aTar KOHTPOJIMPYETCSl B COOTBETCTBUM C napameTpamim
W HalmMM OrbITOM, KOTOPbIEe rapaHTUpYrT QyHKLUWOHAIbHOCTb,
Ka4yecTBO 1 6e30MacHOCTb. VIMEHHO [4/19 TOro, YTobbl NPOM3BOANTH
Hallly MPOAyKUMKO C TakUMU XapakTepuCTuKamu, Mbl  PeLuvsn
MOJIHOCTbKO BCE MpPOM3BOACTBO COCPEAOTOYNTHL B Tap4eHTo. Mbi
TBEPAO ybexxaeHbl, HYTO TOJIbKO TakuM 06pa3oM Mbl obecrneyvm
HalLWM KJMeHTaM Bcerga WMETb YBEPEHHOCTb B HaAEXHOCTU U
BbICOKOM YPOBHE HaLLMX MHCTPYMEHTOB.
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AUCH DIE ROHSTOFFE SIND PRIMA | KAYECTBO MNEPBWYHOIO CbIPbA

A GIREFAT S1AIR77

In order to reach excellence, we need raw materials with the
same characteristics. Our steels are manufactured according
to ISO 9000 quality standards. All shipments are supplied with
a chemical analysis certification in order to guarantee quality
and consistency. To produce the highest quality saw blades, it
isimperative that we start with the best available raw material.

Um hervorragende Produkte zu erhalten, muss man von
Rohstoffen mit denselben Eigenschaften ausgehen. Unser
Stahl wird von nach SO 9000 zertifizierten europdischen
Stahlwerken hergestellt. Alle Lieferungen sind mit chemischer
Analyse und Gusszertifikat versehen, um gleichbleibende
Qualitat und hohe Leistung zu sichern.

YTobbl  [OCTWYb — COBEPLLUEHCTBA, HEOOXOAMMO  VUMETh
MEPBUYHOE CblPbE C COOTBETCTBYIOLLIMMU XapakTepUCTUKaMU.
Halua ctanb npowsBeneHa Ha eBpONerCKMX CTase/IMTerHbIX
3aBofax un ceptugumpoBaHa ISO 9000. Bce noctaBku
COMPOBOXKAAKTCS  pe3yibTataMyi XUMMHECKOro aHa/maa U
cepTuuKaTom A1 obecriedeHus: cTabu/ibHOCTY KadecTsa u
BbICOKOVI MPOM3BOANTESIBHOCTU.

PRELCISE Ao si-1AR-,
Lur-w—-1od~? imreeRAeC/ors

SCHARF UND GENAU, ABER OHNE GRATBILDUNG | TOYHbIE V1 PEXKYLLIMIE BE3 BAYCEHLIEB

Alle Bleche werden mit modernen
Laseranlagen geschnitten, um die

All steel sheets are cut with modern
laser machines to ensure the perfect

JInctoByro  CTasib pexyT — Ha
COBPEMEHHOM J1a36PHOM

alignment with the models designed
by CAD. from our technical office.
The nitrogen laser cut reduces the
thermal impact on the cut bodies and
therefore prevent the formation of
cracks and defects from overheating.

perfekte Ubereinstimmung mit den
von unserer technischen Abteilung
per CAD. entwickelten Modellen
zu gewahrleisten. Der verwendete
Stickstoff-Laserschnitt verringert
den thermischen Einfluss auf die
bearbeiteten Grundkorper und
vermeidet dass sich Rissbildungen
oder Uberhitzungsfehler einschleichen.

obopynoBaHu 4719 0becrieHeHns
vaeasibHoro COOTBETCTBUS c
monaesneto, paspabotaHHor C.A.D.
HaLlmm TEXHNHECKNM OTAEJIOM.
JlasepHasi peska C MpUMEHEHNEM
asoTa, KOTOPOW Mbl  [0/Ib3YEeMCS],
CHWXKaeT TerlyioBoe BOS,quICTBMe
Ha meTasil 1z rperaTrcTeyet
006pas3oBaHO TPELLUMH W/ APYrinX
[1eheKToB OT rneperpesa.
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The heat treating process is an integral part of our manufacturing. Our furnaces are the most modern you can find anywhere in

the world. Constant monitoring of the metallurgy by our laboratory ensures our tools will have the correct hardness, abrasion

resistance and austenitic grain structure.

Die Warmebehandlung ist das Herz und das Aushc
e

v@m‘jam de,ﬁ,j neusten

1lagen unsere

. Die laufenden OD
, verleihen unseren Werkzeugen eine Harte, eine Festigkeit
selten erscheinen. Das Ergebnis dieses tagli
lle Werkzeugbear

igeschild unserer Werkzeuge.

Technik fiir die wu,mebeﬁaw g von St

ser ﬂ?@f&“@g’ﬂf)r isches Labor

ichungen ertragt

Tepmudeckas 06paboTka — aTo BblOLLIEeCs CepALIe 1 rOPAOCTb HaLLMX MHCTPYMeHTOB. O60pynoBaHe B TEPMUYECKOM 3asie,
9TO caMoe COBPEMEHHOE, YTO CYLEeCTBYeT Ha CerOAHSLLHWA AeHb 718 TepMoobpaboTku cTasum. HenpepbisHas paboTta no
onTUMM3aLIMM, KOTOPYIO Ae/1aeT Halla MeTasn/iorpaguydeckas 1abopaTtopus, rapaHTpyeT HalM MHCTPYMEeHTaM TBEPAOCTb,
MPOYHOCTL 1 Pa3MEPbI ayCTEHUTHOrO 3epHa , KOTOPbIE TPYAHO HaWTy B APYrVX aHa/IoMYHbIX NMPOAyKTax. PeayibTaToM 3Toro
SABSKOTCS HaLLM VHCTPYMEHTbI, KOTOPbIM 104 CU/ly pesaTh /obble MaTepvasibl, Jaxe camble TBEPAbIe, MPeoaosiesas BCe
Harpysku, KOTOpble BCTalOT Ha ero rnyTu.
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WHE DALY~
LRIrNnNQo

GENAU, GLANZEND UND SCHARF
TOYHBbIE, BJIECTALLUWE N1 HATOYEHHBIE

All grinding operations for the bore, hub, sides and teeth
are monitored “in process” in order to ensure repeatability,
dimensional consistency and adherence to our tolerances.
We have dedicated considerable resources to manufacture
our professional and integrated grinding systems and
obtain tools with excellent sharpness, precision and surface
roughness.

Die Schleifarbeiten der mittleren Bohrung, des Flansches,
der Seitenflachen und der Zihne, werden im Prozess
Uberwacht, um Wiederhohlbarkeit, Massgenauigkeit und
Toleranzeinhaltung zu gewahrleisten.

Wir haben viele berufliche Kenntnisse und grosse finanzielle
Mittel investiert, um unsere integrierten Schleifsysteme
herzustellen und somit Werkzeuge anfertigen zu konnen,
die hervorragende Schneideigenschaften, Genauigkeit und
Oberflachenrauheit aufweisen.

Bce paboTbl Mo HaCTPOVIKE LiEeHTPasIbHOro OTBEPCTHS, xaba,
OOKOBbIX MOBEPXHOCTEN M 3y60B Moanexar KOHTPO/IO “B
npouecce” ¢ Uesblo  rapaHTUpOBaHWs MOBTOPSIEMOCTY,
MOCTOSIHCTBA  pasMepoB M COBMOAEHNS  AOMYyCTUMBIX
rnorpeLuHocTer. Mol BROXUAM  OOIbLLME  PECYPChl  KakK
SKOHOMUWYECKME  TakK W MPOMEeCCroHasibHble,  4TOObI
peasm3oBaTe Hall WHTErpaTvBHbIE CUCTEMbI HACTPOMKIA
1 [OBUTLCS KAYeCTBa HalLVX UHCTPYMEHTOB C OTMEHHbIMM
XapakTepUCTUKaMy PEe3KK, TOYHOCTU U  LLIEPOXOBATOCTU
MOBEPXHOCTU.
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MIKROFILM IMMER ALS WELTNEUHEIT
MICROFILM MNEPEOBOW B MUPE

We utilize the most modern coating mulit-layer PVD (Physical
Vapor Deposition) coating technology. We use cutting edge
coating chambers supplied by Platit. Our nanocoating enables
us to deposit a multilayer film with a much higher set of
molecules per unit-of-surface. This provides a better hardness,
better coating-adhesion and higher wear resistance.

Wir haben die moderne Tecnologie der Oberflachenablagerung
angewendet (Physical Vapour Deposition). Wir haben die besten
Anlagen ausgewahlt, (iberlegt, ausprobiert und am Ende unsere
eigene Beschichtungsabteilung aufgebaut.

Unsere  Nano-Beschichtungen erméglichen Mehrschicht-
Beschichtungen, die mit einer sehr hohen Anzahl von Molekdlen
pro Oberflacheneinheit aufgetragen werden, die dem Werkzeug
eine hohere Oberflachenharte, eine bessere Haftschicht und
eine bessere \lerschleissfestigkeit verleihen. Die in den Jahren
angesammelten Erfahrungen erméglichen uns sehr innovative
Beschichtungen herzustellen, die unseren Werkzeugen mit
einer hochwertigen Leistung auszeichnen.

Mbi  Bblbpanu COBPEMEHHbIE TEXHOIOMM MO  MOKPbLITUKO
noBepxHocTer (Physical Vapour Deposition). Mbi vckasm
Jlydiuee 0b60opyaoBaHUe, Mbl YHUIICh, SKCMEPUMEHTUPOBAIN
1 B KOHLE KOHLIOB CMOIJIM CO3A4aTk Halll LUeHTP MO MOKPbLITUIO.
Halum HaHO — MOKpbITYS [arT BO3MOXKHOCTb HAaIOKUTh
MHOIFOC/IONHYKO MAEHKY C  OObLUMM  YBE/IMHEHNEM 4Yimca
MOJIEKYNT HAa eAnHWLY MAOoLaaM, TeEM caMbIM MPuAaB HaLlmM
VHCTPYMeHTam 60/iee BbICOKYHK TBEPHAOCTb, J1y4LUYIO aare3uto
MOKPbLITUS U BbICOKYH M3HOCOCTOVKOCTL. Hoy-xay, co3aaHHbI
Hamy, C rogamu ro3BOJISET AesiaTb [NOKPbITUS Ha HalLmx
WHCTPYMEHTax OCOOEeHHO WHHOBALMOHHbIE, 4YTO BEeAéT K
BbICOKOMY YPOBHIO MPOU3BOANTE/TBHOCTH.
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WIR UBERSEHEN NICHTS | HNYTO HE OCTAETCS HE SAMEYEHHbIM

We only trust the careful and professional evaluation
of our technicians for the final tests of our tools. They A
carefully test all of our circular tools before shipping.
We inspect 100% of our products to ensure compliance u
to our strict quality standards. -

Bei der Endkontrolle sind wir konservativ und zur i
Abnahme unserer Werkzeuge verlassen wir uns f
nur auf den aufmerksamen Blick unserer Techniker, H
die jedes einzelne Sadgeblatt vor der Auslieferung M
kontrollieren. Die Prifung vom Seitenschlag und
die Endabnahme werden immer auf 100% unserer H
Erzeugnisse durchgefihrt. H

BaBepLuaroLLm KOHTPO b Mbl ieJIaeM Mo —CTapuHKEe
v Qg TEeCTUPOBaHWS — HalmxX — WMHCTPYMEHTOB
Ha  3ak/lo9nTesIbHOM  aTarne,  Mbl  [JOBEPSEM
TOJ/IbKO  OfbITHOMY /183y HalUMX CreumamcToB,
KOTOpbIE TLYaTe/IbHO [POBEPSIIOT BCE HaLuW [iJibl
nepen otnpaBkon. KOHTPOIb — AegopmaLyi v
OKOHYaTesIbHbII TEXOCMOTP MPOXOAUT BCS  Halla
npoaykums Ha 100%.
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ORIJECWNWE R0 100 ERANCE

ZIELSETZUNG: NULL TOLERANZ | OIPELLUIHOCTb - HOJIb

To maintain the level of quality and consistency we demand, it is not always possible to find the machines that will
achieve the end result we are searching for. In these cases, we are charged with the requirement to design, build, test
and implement machines on our own. We have the expertise build special machines when the situation dictates.

Um die Ergebnisse unserer Forschungen auf das Produkt anzuwenden, finden wir auf dem Markt nicht immer
die entsprechenden Produktionsanlagen. Darum mdissen wir diese oft selber entwickeln und gemass unseren
Vorstellungen und Vorgaben anfertigen lassen. Dies ist eine teure Entscheidung, die uns aber immer belohnt hat, da
die Herstelltoleranzen unserer Werkzeuge im Laufe der Zeit immer wieder verbessert werden konnten.

YT0bb!I MHTErpMpPoOBaTb M MPUMEHUTL PE3Y/IbTaTbl HaLLMX WUCCIEA0BaHWM Ha MPOV3BOACTBO HALLEW MPOAYKLMN,
He Bcerga Ha PbIHKE MOXHO HaWiTy COOTBETCTBYHOLLEE 060pYyAOBaHUE 1 MO3TOMY Mbl CaMi BCE MPOEKTUPYEM U
co3aaém o Halumm CneumuKaumsM 1 rnofd HalLuiM KOHTPOIEM. 3TO HEOOXOAUMbIV BbIOOP, KOHEYHO, HECYLLI
Hemasio 3atpart, HO OH Obl/1 BO3HArpaxaéH, noToMy YTO ro3BOJM JOOUTLCS 3HAYUTE IbHOrO W MPOrpPeccBHOro

YMEHBLLIEHIS 10Ny CTVMBIX MOMPELLHOCTEN NPV MPOM3BOACTBE HALLINX MHCTPYMEHTOB.
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1HAMRD ME 1AL ArD CERIMEe")
CIROCUCAR SAUIS —OR

U mee iAls

HARTMETALL- UND CERMETBESTUCKTE KREISSAGEBLATTER FUR DIE METALLBEARBEITUNG
LVICKOBBIE MiAJbl U3 TBEPOOIO CIJ/IABA Y METAJI/IOKEPAMWIKU (CERMET) /18 PE3KU METAJT/IOB

It is with a great pleasure that we introduce this catalogue with our
latest creations:

Carbide circular saws and Cermet circular saws for cutting steel tubes
and solids.

We are proud to introduce a complete line of blades for both stationary
and flying cutoff machines.

Wir freuen uns Ihnen diesen Katalog mit unserem neusten Produkt
vorstellen zu ddrfen:

Hartmetall- und cermetbesttlickte Kreissageblatterfir die Bearbeitung
von Stahlrohren und Stahlprofilen.

Wir stellen Ilhnen eine komplette Palette von Werkzeugen fur
verschiedene Sageaufgaben vor, sowohl fur statische Sagemaschinen
wie auch mitlaufende Sagen auf Rohrformungslinien (durchgehender
und orbitaler Schnitt).

C 60/1bLUVIM Y[AOBOSILCTBUEM Mbl MPEACTABISIEM BaM 3TOT KaTasior C
HaLLVIMU [OCAEAHVIMU TBOPEHUSIMU:

JlvckoBble nsibl 3 TBEPAOro crisiaBa i Metassiokepammku (Cermet)
[AJ151 PE3KU CTasIbHbIX TPYO 1 METAa/I/INYECKUX MPOUIEV CII/IOLLIHOMO
ceYeHusl.

Mbi npeacTaBsisieM Bam MOJIHbIV aCCOPTUMEHT VHCTPYMEHTOB /1S
J1t060ro MoJsIb30BaHWS: Kak /151 CTaTUYECKMX MaLLVH TaK W1 15 JIMHNN
A718 pe3kn Tpy6 (netaroLLmx 1 opouTasibHbIX).

HM and CERMET.
Julia’s new winning challenge.
HM und CERMET.

Die neue Herausforderung von Julia.
TBEPAbIV CMJIAB U1
METAJIJIOKEPAMWKA CERMET.

HoBasi nobega Julia Hap c/1I0XKHOV 3a4a4en.
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Most of the manufacturer of HM and Cermet circular saws prefer to purchase the saw bodies from an outside company. It is
easier to buy the bodies finished, then braze and sharpen the teeth. We have chosen to purchase only the raw material sheets.
This is a very important strategic step for us. We will control all aspects of the manufacturing process in house. We are firmly
convinced that this is the only way to keep our blades aligned with our tradition.
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Sheet cutting Heat treatment
Blechschneiden Warmebehandlung
JlnctoBas peska TepmoobpaboTka
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Side grinding Brazing

Schleifen Loten

LLinngpoBaHme [lavika TBEPAbLIM
npunoem



Die meisten Hersteller von hartmetall- und cermetbesttickten Kreissagebldttern bevorzugen das Stammblatt nicht selber
herzustellen. Es ist sicher wesentlich einfacher das fertige Stammblatt einzukaufen, die Zahne zu Ioten und danach nur zu
scharfen. Wir vertrauen aber auf unsere strategischen Entscheidungen und behalten den kompletten Herstellungsprozess in
unserem Werk, damit wir diesen auch kontrollieren kénnen. Wir sind der Meinung, dass dies der einzige Weg ist Werkzeuge
herzustellen, die unserer Tradition entsprechen.

Borbluas 4acte npomn3soauTesen AUCKOBbIX TBEPAOCMNAaBHbIX il 1 Cermet npeanodynTaeT He npou3BOAnTL camyiM 6asy.
KoHe4wHo, ropa3no npoLue, KynuTb, NpunasitTe MaaCTuHbl U HATOYUTb. Mbl IpOAOIKaeM roBOPUTL, YTO cAenasv rnpaBusibHbIN
cTpaTtern4eckuii BbiIbop, CKOOMNepMpPoOBaB BECh MOJIHOCTHIO MPOLIECC MPOU3BOACTBA Ha Hallev habpuke. OTO MNo3BONASET
VIMETb MMOJTHbIVI KOHTPO/Ib. V1 Mbl aBCOMIOTHO YBEPEHbI, YTO TOJIbKO TakyM 06pa3oM, MOXEM VUMETb Takoe Ka4ecTBO KaK Y
HaLUMX UHCTPYMEHTOB U ObiThb Ha BbICOTE HaLLMX TPAAULMI.

1{;& '| .""

Sharpening Tensioning PVD coating Inspection

Scharfen Spannen PVD Beschichten Kontrolle

3arouka Hats>xeHne lMoKpbiTHE, HaHecEHHoe KoHTpo/ib
ocaxkgeHunem napos .PVD
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KEINE HERKOMMLICHEN STAHLE | HE TPAAVLIMOHHAS CTAJIb
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In order to obtain a saw body that responds to our expectations, we tested materials from all
the best european and japanese steel plants. We made hundreds of thermal treating tests and
stress tests over the resulting samples. We eventually chose the right material and obtained the
saw body we were searching for. The saw body is the heart of a tool and by selecting the correct
body, we ensure the hardness and stability along the cutting edge and the right wear and shock
resistance.

Um ein Stammblatt herstellen zu kénnen, dass unseren Vorstellungen entspricht, haben wir
verschiedene Werkstoffe von den wichtigsten europdischen und japanischen Stahlwerken getestet.
Wir haben hunderte von Harteversuchen durchgefihrt und die entsprechenden Muster auf
Stress getestet. Am Ende haben wir den geeigneten Werkstoff ausgewahlt und das gewtinschte
Stammblatt hergestellt: ein Grundkdrper der nicht nur zur Anbringung der Zahne dient, sondern
auch die Harte und Standfestigkeit gewahrleistet und die geeignete Kerbschlagzahigkeit aufweist,
um wahrend dem Schnitt die Vibrationen und die Resonanzen aufzufangen.

YT06b!I MPOV3BOANTE KOPIMYC Ha YPOBHE HaLLVX OXWAaHWM, Mbl TECTUPOBasIA Matepuasisl
JIYHLLMX MeTasnyproB EBporibl 1 SroHum. Mbl caenam coTHV Mpob TepMUYEcKor 06paboTKi 1
PE3NCTEHTHOCTM Ha CTPECC HalLxX 06pa3LioB. V1 HaKoHeL caenan Hall Bbi6op, YTOObI MOs1yYMTh
KOpryc Kak 3afyMasin, rapaHTypysl MpOYHOCTb U YCTONYMBOCTb MM PE3KE, acCopObMpys BUOpAaLIIO
1 PE30HaHC.
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DIE LEISTUNG UNSERES LASERSTRAHLS | CUJIA HALLIET O JIASEPHOIO JIYYA

The right chip evacuation is fundamental in order to obtain adequate surface finish and ensure long blade life. Our 3D solid
modeler study for testing chip removal enables the creation of the best tooth shape. With our precise laser cutting machines, we
can achieve this tooth shape with perfection.

Ein korrekter Spanauswurf ist Voraussetzung fur eine gute Schnittflache am Werkstlick und eine lange Standzeit vom Werkzeug.
Die Feinabstimmung c Danve dem 3D Modellator, ermoglicht uns die Formen unserer Werkzeuge optimal zu
entwickeln und danach am Laser der Zeichnung entsprechend genau herzustellen.

[NpaBuibHas nocTaHoBKa Yumra MMEET PeLLatoLLiee 3Ha4YeHNe 4151 MOsTyHeHUs OT AMCKOBOW Minfbl aAeKBaTHYIO PE3KY W rapaHTMo
[JIMTE/IbHOO CpokKa eé akcrlyataumm. VisydeHue mapLupyToB B 3D TBEpAOTEIbHOrO MOAEIMPOBaHNS MUKDOCXEMbI MO3BOJISIET

Ham onTumasibHO pas3pabaTtbiBaTe (hOPMbl MHCTPYMEHTOB U peasim3oBaThk 3aTem /1a36p0M B TOHHOM COOTBETCTBUM C MOOEKTOM.




MAN HORT NIE AUF ZU LERNEN | OBYYEHWE HUKOT[JA HE 3AKAHYVBAETCS

LEARMNNLG IS
A PROCESS

Saw bodies forour HM and Cermet saw blades have a lot of differences
compared to our HSS circular saw blades.

We studied an innovative thermal treatment in order to get to the
right technological mix we needed.

This new process incorporates different phases along the
manufacturing cycle of the saw body. The new temper cycle that
we named "MULTIstep”, showed an unexpted evolution of the metal
structure during our oberservations.

This new treatment has not yet revealed all its potential and therefore
we will keep studying its possible improvements with the aim to
further enhance the quality standard of our tools.

Die Stammblatter fur hartmetallbesttickte Kreissagen haben andere
Anforderungen als die HSS \Vollstahlsageblatter. Wir haben eine
innovative Wdrmebehandlung entwickelt, um den gewdlnschten
technologischen Mix zu erreichen.

Dieser neue Prozess beinhaltet unterschiedliche Phasen im
Anfertigungsverlauf des Stammblatts. Der neue Harteprozess,
den wir "MULTIstep” genannt haben, hat es uns erlaubt wahrend
den Untersuchungen am metallographischen Mikroskop nach den
Entwicklungsversuchen, eine unerwartete Weiterentwicklung der
Metallstruktur zu entdecken, die zum Teil sogar unsere Ingenieure
berrascht hat.

Dieser neue Harteprozess hat noch nicht seine komplette
Leisungsfahigkeit —erbracht, wobei wir die noch maoglichen
Weiterentwicklungen fortsetzen, um die Qualitat unserer Werkzeuge
auch in Zukunft weiter zu optimieren.

Kopryc AvckoBbIX v € naacTuHamy MMeeT 0cobble 3arpochl,
pasndHble C  UMPKYASpHoOW  vaov 13  HSS. Mbel  cospanv
VIHHOBaLMOHHBIV TUM TEPMUYECKOV 00paboTKu A1 TOro, 4HTobbl
MOTYYUTb MPaBU/IbLHOE COHETaHME TEXHOTOM.

OTOT HOBbIVI MPOLIECC BKIKOYAET B CEOSI HECKOJIbKO 3TaroB rMpu
MpPOV3BOACTBE Kopryca A1 Mifibl. HOBbIVI LMK/ MO 3aKaMBaHuIo,
KoTOpbI Mbl Haseasm “MILTI step” v nocneayrome HaboaeHVs
C MOMOLLbIO  METaNIorPaphuHeCcKoro MUKPOCKOMa,  MO3BOINI
HaMm  yBUAETb HEOXUOAAHHYIO SBOJIOUMIO  MEeTaslIorpapuyeckon
CTPYKTYPbI. OTO ObI/IO CHOPPU3OM W A1 HALLUMX UHXXEHEPOB. OTOT
HOBbIVI TWM 06pPabOoTKU eLé He MPOosIBUT BECH CBOV MOTEeHUmAas
n No3ToMy Mbl OyAemMm rpoao/»kare U3y4eHUEe ero BO3MOXKHbBIX
SBOJIOUMA C LESBIO eLlé n ELé cTapaTbCs MNOBbICUTH KaYeCTBO
HaLLVX MHCTPYMEHTOB.
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METALLURGICAL STRUCTURE
METALLOGRAPHISCHE STRUKTUR
METAJIJIOTPA®UNYECKASA CTPYKTYPA

Hardening
Harten
roCJIE
SAKAJTIKN

Tempering

Anlassen

rOCJIE HAHECEHVIA
TOKPbITVIA

Footprint hardness
Harte Messpunkt
[OC/JIE NPUOAHVA
TBEPOCTU
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ALLES UNTER KONTROLLE | BCE 04 KOHTPOJIEM

In order to keep the features that we provided to the blade body with the "MULTIstep” treatment, we had to be very careful
with the grinding phases. It was fundamental to find the right grindstones to avoid deformations and localized overheating that
could compromise the stability of the circular saw. Saw body runout and tension are constantly monitored during the grinding
cycle. This ensures nothing is altered as a result of the grinding process.

Um die hochwertigen Eigenschaften des Stammblatts nach dem "MULTIstep-Prozess” nicht zu verschwenden, mussten wir
auch auf die nachfolgenden Schleifprozesse achten. Es war wichtig, die richtigen Schleifscheiben zu finden um Verformungen
und értliche Erhitzungen zu vermeiden, welche die Standfestigkeit des Kreissdgeblattes negativ beeinflussen kénnten.
Wahrend den Schleifbearbeitungen des Stammblattes und dem Léten der Zahne, werden die internen Spannungen im
Stammblatt (berwacht, die von diesen Arbeitsvorgangen beeintrachtigt werden kénnten.

[ToMmmO xapakTepucTK, JOCTUrHY ThIX HamMu B MPOM3BOACTBE KOpIiyca riijibl MHOroCTYyrneH4YaTsIM Lyksiom “MILTIstep” , Mbl ¢
Takow XXe TLLATEe/IbHOCTbIO YAEINIIN BHUMaHWE 1 HacTporke. O4eHb BaXxHO Obl/10 HATV HYXHbIE MPYXXWHBI, YTOObI M30exxaTb
AehopmaLinn v rneperpesa Ha onpeneséHHbIX y4acTkax, KOTopble MOrJiv Obl MOB/MSITE HA CTaOWIbHOCTb AUCKOBOM MA/IbI.
Bo Bpems HacTpovikin Kopriyca v fpunaviki naactyiH, HeOOXoAMMO yYNTbIBATL BHYTPEHHEee COMPOTUBIIEHWE AVCKA, T.K. OHO
MOXKET NOBJIMATEL Ha caM rpoLecc.
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JEDEM SEINEN ZAHN | Y KAXKAOIro CBOW 3YBbA

IHARDO M 1AL HARTMETALL (HM)
TBEPAObIV CI1JIAB (HM)
or HIm

The material is obtained through the synthesizing of tungsten
carbide dust, titanium and tantalum mixed with cobalt dust as
binder. The finely mixed materials are heated to 1500°C and
pressed in order to let the molecules unify and form a single
homogeneous solid.

The main features of hard metal are to keep hardness and wear
resistance even at the highest operating temperatures developed
in the most severe applications. We selected six types of HM
with different features to obtain the best cutting results for the
different steel alloys.

Es ist ein gesinterter Verbundwerkstoff, der aus Pulver von
Wolframcarbid, Titancarbid und Tantalcarbid besteht und mit
Cobaltpulver gemischt wird, das als metallisches Bindeelement
dient. Die feinen gemischten Pulver werden bis auf 1500°C erhitzt
und solange gepresst bis sich die Molekiile zusammenschlielsen
und ein einziges homogenes Werkstiick bilden.

Zu den wichtigsten Eigenschaften von Hartmetall zahlt, dass
HIGH HARDNESS die Harte und die hohg \/ersch/e/ssfest/gke/t auch noch bei
HOHE HARTE hohen Tempeffaturen/ die sich wahrend cjer Bearbeitung von
hochfesten Stahlen entwickeln, gegeben sind. Wir haben sechs
verschiedene Hartmetalle ausgewahlt, jede mit unterschiedlichen
Eigenschaften, um die bestmaglichen Ergebnisse wahrend der
Bearbeitung von verschiedenen Bau- und Edelstahlen zu erhalten.

BbICOKAS TBEPLOCTh

RESISTANCE TO HEAT
HITZEBESTANDIGKEIT

YCTOMYMBOCTb K BbICOKOU
TEMIEPATYPE

o

OT0 MaTepvas noslyHeHHbIV My TEM CriekaHWs MOPOLLKOB Kapbuaa
BoslbGhpama, TuUTaHa W TaHTasa, CMeLUaHHbIX C MOPOLLUKOM
KobasibTa, KOTOPbIM SB/SIETCS  CBA3YIOLUMM.  OTU  MOPOLLKMN
cmelumBaroTes, Harpesatotcs Ao 1500 °C v cxXumMaroTesl nof
JaB/ieHNEM TaK, YTO WX MOJIEKY/Ibl COEAMHSIIOTCS, 0bpalys
eanHoe TBEPAOE OAHOPOAHOE TesO. [7laBHbIE XapakTePUCTUKM
TBEpAOIro crijiaBa, CoXpaHsiTb TBEPAOCTb M MPOYHOCTb Aaxxe npu
BbICOKUX TEMIMEPATypax, KOTopble 06pa3yroTcs Mpu Pe3Ke cTasm
BbICOKOW MPOYHOCTU. Mbl OCTaHOBU/IMCHL Ha LLIeCcTV Turnax HM,
Kak[bli U3 KOTOPbIX MMEET CBOK OCODBYIO XapaKTepUCTUKY A
TOro, 4YTobb! AOOUTLCS MaKCHUMAasIbHOrO Pe3ysibTaTa Mpy pe3ke
Pa3IMYHbIX TUMOB CTasn A1 KOHCTRYKUMA 1 HEepXKaBertoLLev
cTas.
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VERY HIGH HARDNESS
SEHR HOHE HARTE
OYEHb BbICOKASI TBEPJOCTh

HIGH RESISTANCE TO
CORROSION, IMPACT, WEAR

KORROSIONSBESTANDIGKEIT, SCHLAG
UND VERSCHLEISSFESTIGKEIT

BbICOKAS YCTOVYMBOCTb K
KOPPO3WU, YOAPAM, N3HOCY

TOUGHNESS
KERBSCHLAGZAHIGKEIT
BA3KOCTb-NPOYHOCTb

CERMET
METAJIJIOKEPAMUVIKA

Cermet is a special product obtained through the synthesizing of
ceramic dust, oxides, nitrides and silicon carbides. Also included
are metal oxides which are resistant to the highest temperatures
such as: chrome, cobalt, nickel, titanium, aluminum and tungsten.
Cermet is @ material with a hardness between silicon carbide and
diamond. It is very resistant againts high cutting temperatures
and is able to withstand extremely high machining rates. Cermet
produces an excellent surface finish on the cut material and an
extra long-life of the tool. The production technology of Cermet
inserts was born in Japan and that country’s producers are still
the best worlwide. Julia decided to collaborate with two Japanese
companies and after testing dozens of different grades, we chose
four kinds of Cermet to adequately respond to all of our needs.

Es ist ein spezieller gesinterter \erbundwerkstoff, der aus
Keramikpulver, Siliziumoxyden, Siliziumnitriden, Siliziumcarbiden
und hitzebestandigen Metalloxyden, wie Chrom, Cobalt, Nickel,
Titanium, Aluminium und Wolfram besteht. Dieser Werkstoff
hat sehr hohe Harteeigenschaften (sie liegen zwischen dem
Siliziumkarbid und dem Diamant), ist Schlag- und Verschleissfest,
auchbeiBearbeitungsbedingungen,wohohe Temperaturenerzeugt
werden. Er weisst hervorragende Schnittfldchen am Werkstiick
auf, sowie lange Standzeit des Werkzeuges. Die Technologie fiir
die Herstellung von Cermetzahnen wurde in Japan entwickelt und
die Hersteller aus diesemn Land zahlen noch immer zu den Besten.
Julia Utensili hat sich entschlossen mit zwei japanischen Firmen
zusammen zu arbeiten und nach der Erprobung von mehreren
Typen, wurden vier verschiedene Cermetqualitaten ausgewahit,
um die verschiedenen Anforderungen zu erfillen.

OT0 crneuvasibHbIV  MPOAYKT, [OJIyYeHHbBIV  MYyTEM  CreKaHWs
Kepamn4ecKmx rMopOLLKOB, OKCUAOB, HUTPUTOB U Kapbyaos
KDEMHUSI U OKCYAOB TYronjaBKuX METasI/IoB, TakuX Kak XPOM,
KobasIbT, HUKESTb, TUTaH, altoMVIHWA 1 BOJIbgbpam. OTo maTepmasl
C O4EHb BbICOKOW TBEPAOCTbLIO 1 3aHUMAET MECTO B LLIKAJIE MEXAY
KapbuaoM KpeMHyisi v ariMa3oM. O4eHb YCTOMYMB K yaapam, M3HOCY
1 B YCIOBUSIX paboThl, rge MOryT ObiTb BbICOKas TeMmneparypa.
[apaHTUPYEeT MPEKPAacHbIA PE3ybTaT PEe3KN WU W AOJrUA CPOK
aKcrnyataumy.  TexHosorms A1 MPoM3BOACTBA BCTaBOK U3
Cermet poaunack B SIMOHVIN 1 SIIOHCKUE MPOU3BOANTESA [0 CUX
rop syyiume. Julia Bbibpasia CoTpyaHNHECTBO C [ABYMS SIIOHCKUMU
habpukamuy, HO MOC/E TECTUPOBAHWS Ha PasHWLY B [AECSTOK
rpanycoB, OCTaHOBU/IMChL Ha YeThIPEX Turnax Cermet, KoTopble
Hanbosiee COOTBETCTBOBA/IN HALLUMM TPEOOBaHISIM.
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NICHT EINE EINZIGE BESCHICHTUNG, SONDERN EINE EINZIGARTIGE BESCHICHTUNG

HE OAHO INOKPLITUE, A NOKPbLITVE EOVHCTBEHHOE

onee-o-A-KIirno
LCOA NN

In Julia we trust that in order to manufacture high quality circular
saws we cannot simply decide whether it is best to use a specific type
of coating like TICN, TIALN or ALTIN . On the otherhand, it is necessary
to create a coating that holds the same features of the saw blade,
wear resistance and high performance.

The coating we use for the products in this catalogue is a completely
new and innovative one that give the circular saw a high hardness
for the deposited layer (3600 Hv) with excellent adhesion to the
substrate.

It has a very low friction coefficient (0,15) to avoid chip-bonding on
the sides of the blade and to facilitate chip evacuation from the
cutting area. From this coating we obtained a very high temperature
resistance. This feature contributes to protect the saw body
from deformations and the cutting-edge from wear due to high
temperature.

Bei Julia sind wir der Meinung, dass es nicht ausreicht um hochwertige
Kreissageblatter herzustellen, ganz einfach auszuwahlen ob es
besser ist eine TICN, eine TIALN oder eine ALTIN Beschichtung
einzusetzen, so wie es diejenigen gezwungen sind zu machen, die
auswadrts beschichten lassen. Wir denken, es ist besser eine spezielle
Beschichtung anzubieten, mit den Eigenschaften die das Werkzeug
genau fordert.

Die Beschichtung, die wir auf unseren Produkten einsetzen, ist eine
Neuentwicklung, die dem Kreissageblatt eine hohe Oberflachenharte
(3600 Hv) sichert, mit einer einwandfreien Haftung. Der Reibungswert
(0,15) ist sehr gering und vermeidet Aufbauschneiden und erméglicht
so eine bessere Spanabfuhr. Durch diese neuwertige Beschichtung,
haben wir eine optimale Hitzebestandigkeit erhalten, die das
Stammblatt vor Verformung schuitzt und einen Verschleisschutz der
Schneidkante des Zahns bei hohen Temperaturen bildet.

Mbl, KkomaHpa abpuku Julia, yBepeHbl, 4TO [AN1S MpoM3BOACTBA
[MCKOBBbIX /1 BbICOYaMLLIErO Ka4ecTBa, Heslb3s baHaslbHO BbibpaTh
Kakasi nvaov nosasaoBatses: TICN, TIALN viwm ALTIN . 310 genatot
Te, KTO MPOM3BOANT TOJIbKO MOKPbITUE. Heobxoammo npexxane Bcero
YYUTBIBaTb, YTO MOKPbLITUE MPEXAE BCEro AO/PKHO COOTBETCTBOBATL
VMEHHO OrpeaesiEHHOMY Ha3Ha4YeHWo WHCTpPyMeHTa. [oKpbITue,
KOTOpOE Mbl MPEeACcTaB/ISeEM /1S HalUMX WHCTPYMEHTOB B STOM
Katasiore, COBEPLUEHHO HOBOe u coBpemeHHoe. OHO AaéT Haluen
AVICKOBOW MWJIe BbICOKYKO MPOYHOCTb MOKpbITUS (3600 Hv) un
rnpekpacHyto aareavto. OHO UMEET O4YeHb HU3KUKM KO3GHPULIMEHT
TpeHnsa (0,15), 4to nossosnser wdbexarb MpUaMnaHWs Yuna o
KpasiM JIoracTvi 1 COAePXKaTb 30HY PE3KM C YXCTON MOBEPXHOCTHIO.
C  MOMOLLBO  3TOr0  MOKPLITUST  Mbl 406MAMCE  6OJIbLLIOIO
COMPOTUB/IEHNE BbICOKM Temrepatypam. OHO O4eHb MOMOraeT Ham
3almiLaTh Kopriyc OT AebopMalinm, cam Kpawi Pe3kiu 1 eCTECTBEHHO
CrocOBCTBYET NPEXAEBPEMEHHOMY U3HOCY BO BPEMS SKClyataLmm
HaLLIX MHCTPYMEHTOB.
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HARDNESS 3600 Hv
HARTE 3600 Hv
TBEPLOCTb 3600 Hv

FRICTION COEFFICIENT 0.15
REIBUNGSWERT 0.15
KOS®DULMEHT TPEHWS 0.15

HIGH RESISTANCE TO HEAT
HOHE TEMPERATURBESTANDIGKEIT

BbICOKAS YCTOMYNBOCTb K
BbICOKUM TEMITEPATYPAM




ENDUNTERSUCHUNG UND PRODUKTEIGENSCHAFTEN | SAKJTKOYNTE/TbHbIV SK3AMEH V1 OTC/IEXKVBAHVIE MPOAYKTA
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All Julia's products are tested before being delivered to the
customer. The dimensional tolerances for the HM and Cermet
saws are checked 100% of the time. The final test includes
the teeth concentricity, the side clearance, the geometry and
the central bore dimension.

On 100% of our products the body tension is checked and
finally it is coded in a file within our information systems
along with alldimensionaland control data. The identification
code is marked on the saw and therefore we are always able
to keep track of all data for our tools.

Alle  Werkzeuge wvon Julia Utensili unterliegen einer
Endkontrolle, bevor sie an die Kunden ausgeliefert werden.
Die Mal3- und Seitenschlagtoleranzen der hartmetall-
und cermetbestlickten Kreissageblatter werden zu 100%
geprlft. Bei der Endkontrolle werden u.a. der Rundlauf der
Zdhne, der Seitenschlag, die Planaritdt und die Genauigkeit
der mittleren Bohrung geprtft. Bei allen Sageblattern
wird auch die Spannung vom Grundkdrper vermessen
und im Informationssystem mit allen Herstell- und
Priifeigenschaften aufgezeichnet und hinterlegt.  Der
Identifizierkode wird direkt auf das Sageblatt ubertragen,
wobei wir immer in der Lage sind auf die Daten unserer
Werkzeuge zurtickzugreifen.

Bce vHCTpymeHTbl ¢habpuviky Julia npoxodsT TexocMoTp
rnepen Tem Kak caenatb MocTaBKy K/MeHTY. [onycku B
pasmepax 1 MapKUpOBKY Ha HaLumx rivaax ¢ HM n Cermet
TecTupyrotes Bce 100% rponayKumm. TeXoCMOTP BK/IIOHaET
B cebs KOHTPOJIb COOCHOCTU 3YObEeB, MaPKUPOBKY W
TOYHOCTb LEHTpaslbHOro OoTBepCTus. Bo Bcex Halumx
VHCTPYMEHTax KOHTPOIMPYETCS HanpshkeHwe Tena u
rocsie 3Toro havisi KOAMPYETCS B HaLLEV KOMMbIOTEPHOM
cUcTeMe C yKa3aHueM BCeX AaHHbIX MO KOHCTPYMPOBaHNKO
N TEXOCMOTPY. VIAEHTUUKALMOHHBIVM KOO KASUMST Ha
[VCKOBYIO My M 9TO AaéT BO3SMOXXHOCTb BCerga VMeTb
MHopmMmaLo O JIOOOM HaLLEM VHCTPYMEHTE.
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P~RODUCT RANGE INOEX

INHALTSVERZEICHNISS PRODUKTPALETTE | HAUMEHOBAHWE NMPOAYKTOB

MODEL MATERIAL COATING WHAT FOR
MODEL WERKST. BESCHICHTUNG FUR WAS
MOAEJTIb MATEPVIAJT [OKPBITVE HASHAYEHWE

STATIONARY SAW SOLID MATERIAL

%‘;’;’ﬂgg CERMET - STATIONARE SAGE VOLLMATERIAL 28
CTATUY. PE3KA CIJIOLLHBIX CEYEHWN
o (T STATIONARY SAW SOLID MATERIAL
MIRACE HM PVD STATIONARE SAGE VOLLMATERIAL 29
CTATUY. PE3KA CIJIOLLIHbIX CEYEHWI
STAHLTEK STATIONARY SAW SOLID MATERIAL
PREDATOR CERMET - STATIONARE SAGE VOLLMATERIAL 30
CTATUY. PE3KA CI/IOLLIHbIX CEYEHWI
T STATIONARY SAW SOLID MATERIAL
T HM PVD STATIONARE SAGE VVOLLMATERIAL 31
CTATUY. PE3KA CIJIOLLHBIX CEYEHWN
T STATIONARY SAW PIPE & TUBE
BlEITER CERMET - STATIONARE SAGE ROHRE 32
CTATUY. PE3KA TPY5G
T STATIONARY SAW PIPE & TUBE
e HM PVD STATIONARE SAGE ROHRE 33
CTATUY. PE3KA TPYG
S FLYING SAW PIPE & TUBE
e HM PVD MITLAUFENDE SAGE ROHRE 34
PE3KA TPYE HA JIETYYUX MNTTAX
ORBITAL CUTTING PIPE & TUBE
ROTOTEK i S ORBITALE SAGE ROHRE =
HORNET PE3KA TPYE HA OPBUTAJIbHbIX
JIETYYUIX TINTIAX
FLYING CUT-OFF WITH ID SCARF
JOINTEK i VB MITLAUFENDE SAGE MIT SCHWEISSNAHT o
INTRUDER JIETYHAS MWJIA C YOATIEHVIEM
BHYTPEHHEIO MPATA
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B CERMET

“TA" CIRCULAR SAW BLADES, WITH CERMET TEETH, NOT COATED, USED FOR CUTTING MILD AND LOW CARBON STEELS
ON STATIONARY MACHINES. NOT TO BE USED FOR CUTTING STAINLESS STEEL.

CERMET-BESTUCKTE ~ KREISSAGEBLATTER  (EINWEGSAGEBLATT), OHNE HARTSTOFFBESCHICHTUNG, FUR DIE
BEARBEITUNG VON VOLLMATERIAL AUS LEGIERTEM STAHL, AUF STATISCHEN SAGEMASCHINEN (EINBLATT). NICHT FUR
DIE BEARBEITUNG VON EDELSTAHL GEEIGNET.

AVCKOBASA TNJIA C 3YBbSAMIV CERMET, HEMEPETAYVIBAEMBIE, BE3 MOKPbLITVIA, TNPEAHASHAYEHA /14

PESKW CTAJIV CIJIOLLIHOIrO CEYEHVIA HVBKO W CPEAHEIETVIPOBAHHBIX CIJIABOB HA CTATUHECKMX
MALLIVHAX (MOHO) HE VICIMO/Ib.30BATb [J159 PE3KW HEPXKABEKOLLIEV CTAJIN.

250 2,00/1,70 32/40 54/60/72/80
285 2,00/1,70 32/40 60/72/80
285 2,00/1,75 32/40 60/72/80
315 2,50/2,25 32/40/50 48/60/72/80
350 2,60/2,25 32/40/50 60/80/100
360 2,60/2,25 32/40/50 60/80/100
420 2,70/2,25 50 40/60/80/100
425 2,70/2,25 50 40/60/80/100
450 2,70/2,25 50 40/60/80/100

460 2,70/2,25 50 40/60/80/100
520 3,50/3,00 50 60/80
560 3,50/3,00 80 40/60/80
580 3,60/3,10 80 60/80/100
630 3,60/3,10 80 60/80/100
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“TA" CIRCULAR SAW BLADE, WITH TUNGSTEN CARBIDE TEETH, PVD COATED, USED FOR CUTTING MEDIUM-HIGH CARBON
STEEL AND STAINLESS STEEL SOLID MATERIAL ON STATIONARY MACHINES.

HARTMETALLBESTUCKTE KREISSAGEBLATTER (EINWEGSAGEBLATT), MIT HARTSTOFFBESCHICHTUNG, FUR DIE
BEARBEITUNG VON VOLLMATERIAL AUS LEGIERTEM STAHL, AUF STATISCHEN SAGEMASCHINEN (EINBLATT) ODER FUR
EDELSTAHL.

AVCKOBAS TMVJIA C 3YBbSAMKING BOJTbOPAM KAPBVI[A, HEMEPETAYYIBAEMBIE, C MNOKPLITVIEM, [J14 PESKV

CTA/IV CI/IOLLHOMO CEYEHYVIS| CPELHE VTV BBICOKOJIEMVIPOBAHHIIX Cr/TABOB [/159 CTATUHECKIMX MALLIVIH
(OAHOMITBHBIX) V7 L1711 HEPYKABEIOLLIEV CTA/TU.

250 2,00/1,70 32/40 54/60/72/80
285 2,00/1,70 32/40 60/72/80
285 2,00/1,75 32/40 60/72/80
315 2,50/2,25 32/40/50 60/72/80
350 2,60/2,25 32/40/50 60/80/100
360 2,60/2,25 32/40/50 60/80/100
420 2,70/2,225 50 40/60/80/100
425 2,70/2,25 50 40/60/80/100
450 2,70/2,25 50 40/60/80/100
460 2,70/2,225 50 40/60/80/100
500 2,90/2,50 50 60/80/90/100/120
580 3,60/3,10 80 60/80/100

630 3,60/3,10 80 60/80/100
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B CERMET

“TA" CIRCULAR SAW BLADES, WITH CERMET TEETH, NOT COATED, USED FOR CUTTING MILD AND LOW CARBON STEEL
SOLID MATERIAL ORTHICK-WALLED PIPES ON STATIONARY MACHINES. SUITABLE FOR HIGH DEMANDING APPLICATIONS,
NOT TO BE USED TO CUT STAINLESS STEEL.

HARTMETALLBESTUCKTE KREISSAGEN MIT ZAHNEN AUS CERMET, NICHT BESCHICHTET, ZUM SCHNEIDEN —VON
VOLLMATERIAL AUS MITTEL BIS NIEDRIG LEGIERTEM KOHLENSTOFFSTAHL ODER DICKWANDIGEN ROHREN AUF
STATIONAREN MASCHINEN. GEEIGNET FUR ANWENDUNGEN MIT HOHEN ANFORDERUNGEN, NICHT ZUM SCHNEIDEN
VON EDELSTAHL VERWENDEN.

JVCKOBAATNIIA C 3YBBAMNINE METATTTIOKEPAMUKV (CERMET), BESTOKPBITVIA, NMPEAHASHAYEHA JTA PESKU

HBKOJIEMVIPOBAHHBIX CTAJIEV CIOLLIHOMO CEHEHUS WM TOJICTOCTEHHBIX TPYE HA CTALIMOHAPHBIX
MALLIMHAX. MOAXOAUT /15 C/IOXKHBIX SALAY. HE MCTONB3YETCS U159 PESKI HEPYKABEKOLLIEV CTA/IU.

o | v | ¢ |z

250 2,00/1,70 32/40 54/60/72/80
285 2,00/1,70 32/40 60/72/80
285 2,00/1,75 32/40 60/72/80
315 2,50/2,25 32/40/50 60/72/80
350 2,60/2,25 32/40/50 60/80/100
350 2,70/2,40 32/40/50 60/80/100
360 2,60/2,25 32/40/50 60/80/100
360 2,70/24 32/40/50 60/80/100
400 2,60/2,25 32/40/50 40/60/80 /100
420 2,70/2,25 50 40/60/80/100
425 2,70/2,25 50 40/60/80/100
450 2,70/2,25 50 40/60/80/100
460 2,70/2,25 50 40/60/80/100
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“TA" CIRCULAR SAW BLADE, WITH TUNGSTEN CARBIDE TEETH, PVD COATED, USED FOR CUTTING MEDIUM-HIGH CARBON
STEEL AND STAINLESS STEEL SOLID MATERIAL OR THICK-WALLED PIPES ON STATIONARY MACHINES. SUITABLE FOR HIGH
DEMANDING APPLICATIONS.

HARTMETALLBESTUCKTE KREISSAGEBLATT, PVD-BESCHICHTET, ZUM SCHNEIDEN VON VOLLMATERIAL ODER
DICKWANDIGEN ROHREN AUS MITTEL BIS HOCHLEGIERTEN KOHLENSTOFFSTAHLEN AUF STATIONAREN MASCHINEN.
GEEIGNET FUR ANSPRUCHSVOLLE ANWENDUNGEN.

AVCKOBAS TVJIA C 3YBbsIMU 13 KAPBAA BOJIbOPAMA, PVD MNOKPLITVIEM, MNMPEAHASHAYEHA /15 PESKU

CPEAHE V1 BbICOKOJIEMVIPOBAHHBIX YITIEPOAVCTBIX W HEPXKABEIOLLIVIX CTAJIEV Cr/IOLLHOMO CEHEHMISA
Wi TOJICTOCTEHHBIX TRYE HA CTALUWIOHAPHDBIX MALLIVIHAX. INIOOXOANT /14 CJIOXKHbBIX SALAH.

2,00/1,70 32/40 54/60/72/80
285 2,00/1,70 32/40 60/72/80
285 2,00/1,75 32/40 60/72/80
315 2,50/2,25 32/40/50 60/72/80
350 2,60/2,25 32/40/50 60/80/100
350 2,70/2,40 32/40/50 60/80/100
360 2,60/2,25 32/40/50 60/80/100
360 2,70/2,40 32/40/50 60/80/100
400 2,60/2,25 32/40/50 40/60/80/100
420 2,70/2,25 50 40/60/80/100
425 2,70/2,25 50 40/60/80/100
450 2,70/2,25 50 40/60/80/100

460 2,70/2,25 50 40/60/80/100
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B CERMET

“TA" CIRCULAR SAW BLADE, WITH CERMET TEETH, NOT COATED, USED FOR CUTTING TUBES WITH WALL THICKNESS
GREATER THAN 5 MM IN MEDIUM AND LOW CARBON STEEL ON STATIONARY MACHINES. NOT TO BE USED FOR
CUTTING STAINLESS STEEL.

CERMET-BESTUCKTE ~ KREISSAGEBLATTER  (EINWEGSAGEBLATT), OHNE HARTSTOFFBESCHICHTUNG, FUR DIE
BEARBEITUNG VON ROHREN MIT UBER 5 MM WANDSTARKE AUS LEGIERTEM STAHL, AUF STATISCHEN SAGEMASCHINEN
(EINBLATT). NICHT FUR DIE BEARBEITUNG VON EDELSTAHL GEEIGNET.

AVCKOBAS TINJIA C 3YBbAMI B CERMET, HETEPETAYMBAEMBIE, BE3 TIOKPbLITVIA, /1A PESKW TPYB
C TOJILUMHOW CTEHOK BOJIEE 5 MM U3 HW3KO V1 CPEAHE/IEMVIPOBAHHBIX Cr/IABOB /19 MALLIVIH
CTATUHECKWMIX (MOHO). HE UCIMOJIb30BATbL /18 PESKW HEPYKABEIOLLIEV CTAJIN.

D B/b d Z
250 2,00/1,70 32/40 100
285 2,00/1,70 32/40 100/120
285 2,00/1,75 32/40 100/120
315 2,50/2,25 32/40/50 100/110/120
350 2,60/2,25 32/40/50 100/120/140
350 2,70/2,40 32/40/50 100/120/140
360 2,60/2,25 32/40/50 100/120/140
360 2,70/2,40 32/40/50 100/120/140
400 2,60/2,25 32/40/50 100/120/140
450 2,70/2,25 50 110/120/130/150
460 2,70/2,25 50 110/120/130/150
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“TA" CIRCULAR SAW BLADE, WITH TUNGSTEN CARBIDE TEETH, PVD COATED, USED FOR CUTTING TUBES WITH WALL
THICKNESS GREATER THAN 5 MM, IN MEDIUM OR HIGH CARBON STEEL, STAINLESS STEEL ON STATIONARY MACHINES.

HARTMETALLBESTUCKTE KREISSAGEBLATTER (EINWEGSAGEBLATT), MIT HARTSTOFFBESCHICHTUNG, FUR DIE
BEARBEITUNG VON ROHREN MIT UBER 5 MM WANDSTARKE AUS L EGIERTEM STAHL, AUF STATISCHEN SAGEMASCHINEN
(EINBLATT) ODER ROHREN MIT UBER 5 MM WANDSTARKE AUS EDELSTAHL.

AVCKOBAA MNJIA C 3YBbSMU 113 BOJIbOPAM KAPBVIA, HETIEPETAYVIBAEMBIE, C INOKPBLITVIEM PVD, [JIA
PE3KW TPYE C TOJILMHOW CTEHOK BOJIEE 5 MM, 13 CPEAHE W/ BbICOKOJIEMIPOBAHHBIX CIT/IABOB
L[5 CTATUHECKVIX MALLIVIH (MOHOMWITBHBIX) W 19 TRPYB 13 HEPXKABEKOLLIEV CTAJIVI C TOJILLMIHOW

CTEHOK BOJIEE 5 MM.
D B/b d z

250 2,0/1,70 32/40 100
285 2,00/1,70 32/40 100/120
285 2,00/1,75 32/40 100/120
315 2,50/2,25 32/40/50 100/110/120
350 2,60/2,25 32/40/50 100/120/140
350 2,70/2,40 32/40/50 100/120/140
360 2,60/2,25 32/40/50 100/120/140
360 2,70/2,40 32/40/50 100/120/140
400 2,60/2,25 32/40/50 100/120/140
420 2,70/2,25 50 120/140/160
425 2,70/2,25 50 120/140/160
450 2,70/2,25 50 120/140/160/180

460 2,70/2,25 50 120/140/160/180
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“TA" CIRCULAR SAW BLADE, WITH TUNGSTEN CARBIDE TEETH, PVD COATED, USED FOR CUTTING STEEL TUBES WITH
WALL THICKNESS GREATER THAN 3 MM, ON FLYING MACHINES (SINGLE OR TWIN) OR PARTICULARY STATIONARY
APPLICATIONS.

HARTMETALLBESTUCKTES KREISSAGEBLATTER, PVD-BESCHICHTET, ZUM SCHNEIDEN VON STAHLROHREN MIT
WANDDICKEN UBER 3 MM AUF MITLAUFENDEN ,FLIEGENDEN" SAGEN (EINZELN ODER DOPPELT) ODER BESTIMMTEN
STATIONAREN ANWENDUNGEN.

HAVICKOBAS TNJIA C 3YBbAMU 13 KAPBYIOA BOJTb@PAMA, PVD MNOKPbLITVIEM, NMPEAHASHAYEHA 14 PESK

CTAJIbHbIX TPYE TOJILUMHOW BOJIEE 3 MM HA JIETYYWX MIAX (OQ4HO- WV ABYMIIbHBIX) VI HA
CTAUMOHAPHBIX MALLIVHAX [J19 OCOBbIX SALAM.

2,90/2,50 40/50/80 100/120/130/140
450 2,90/2,50 50/80 120/130/140/150/160
500 3,50/3,00 50/80/90 120/130/140/150/160/170
525 3,50/3,00 50/80/90 130/140/160/180
530 3,50/3,00 50/80/90 130/140/160/180
550 3,80/3,00 80/90/140 120/140/150/160/170
560 3,80/3,30 80/90/140 120/140/150/160/170
600 3,80/3,30 80/90/140 140/150/160/170/180
620 3.80/3,30 80 110/130/140/160
630 3.80/330 80 110/130/140/160
650 3,80/3,30 80 120/150/170
660 3.80/3,30 80 120/150/170
690 3,80/3,30 50/80 140/150/170
700 3,80/3,30 50/80 140/150/170
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RE-SHARPENABLE CIRCULAR SAW BLADE, WITH TUNGSTEN CARBIDE TEETH, PVD COATED , USED FOR CUTTING TUBES
WITH WALL THICKNESS GREATER THAN 3 MM, ON ORBITAL MACHINES LIKE KUSAKABE TYPE, LINSINGER, MAIR, NAKATA,
FIVES OTO MILLS, SMS-MEER.

NACHSCHLEIFBARES, HARTMETALLBESTUCKTES KREISSAGEBLATT , PVD-BESCHICHTET, ZUM SCHNEIDEN VON ROHREN
MIT EINER WANDSTARKE VON MEHR ALS 3 MM, AUF MASCHINEN WIE KUSAKABE TYPE, LINSINGER, MAIR, NAKATA, FIVES
OTO MILLS, SMS-MEER.

TMNEPETAYMBAEMAS  OVICKOBAA TTWJIA, C 3YBbAMK 13 KAPBVOA BOJIbOPAMA, PVD TIOKPLITVIEM,
MPEAHASHAYEHA [1/151 PESKW TRPYE CO CTEHKOW BOJIEE 3 MM, HA OTPE3HbBIX YCTPOVICTBAX OPBUTAJIBHOIMO
TUIA TAKVIX KAK KUSAKABE TYPE, LINSINGER, MAIR, NAKATA, FIVES OTO MILLS, SMS-MEER.

I TR TR
300

3,80/3,00 80 44/52

315 3,50/2,70 50 50/60/70/80/90
315 3,80/3,00 50 50/60/70/80/90
350 2,90/2,250 45 60/70/80/90/100
350 3,50/2,70 50 60/70/80/90/100
350 3,80/3,00 50 50/60/70/80/90/100
355 2,90/2,25 45 60/70/80/90/100
355 3,50/2,70 50 60/70/80/90/100
360 3,80/3,00 50 50/60/70/80/90/100
380 3,80/3,00 115 52/64/66/70/80/90/100

400 3,80/3,00 115 100/120
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'TA" CIRCULAR SAW BLADE, WITH TUNGSTEN CARBIDE TEETH, PVD COATED, PARTICULARLY DESIGNED TO CUT STEEL
TUBES WITH ID SCARFING ON FLYING MACHINES.

HARTMETALLBESTUCKTE ~ KREISSAGEBLATTER, PVD-BESCHICHTET, INSBESONDERS ZUM  SCHNEIDEN — VON
STAHLROHREN MIT SCHWEISSGRAT AUF MITLAUFENDEN SAGEN.

AVICKOBAS TTNTIA C BYBBAMIN 13 KAPBIA BOJIbOPAMA, PVD MNOKPLITVIEM, CMELIVATIBHO PASBPABOTAHHAS
LJ15 PESKVI CTAJTIbHBIX TPYB C YAAJIEHVEM BHY TPEHHETO PATA HA JIETYYHYVX MVTIAX.

0 | ebv 4 |z

350 3,60/3,20 50 110

400 3,60/3,20 50 120/140
450 3,60/3,20 50 120/130/140/150
500 3,60/3,220 50/80/90 140/150/160/170
550 3,60/3,20 50/90/140 140/160/170/180
560 3,60/3,20 50/90/140 140/160/170/180
600 3,60/3,20 50/90/140 120/150/190
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STATIONARY SAWING MACHINE MODEL AND SAWBLADE SIZE
MODELL STATIONARE SAGEMASCHINE UND SAGEBLATTABMESSUNG

CTALIMIOHAPHOE OTPE3SHOE O6O0PY[OBAHWVE V1 PASBMEP 11

MACHINE | MASCHINE | OBOPYJOBAHUE SAWBLADE DIMENSIONS | SAGEBLATTABMESSUNG | PASMEPI [T/

PINHOLES
T Foen MITNEHMERLOCHER |y B/b d 7
MAPKA MOLEJIb OTBEPCTUA
CM 502 - CM 512 4/11/63 350 26/2.25 32 60/72/80
Adige CM 601 - EM 80 - BC 80 4/11/63 350 26/2,25 32 50/60/80/90/100/110
CM 602 4/12/64 360 26/2.25 40 50/60/80/90/100/110
CM 65 AN 4/11/80 285 2,0/1,75 40 60/72/80
CM 75 CNC 4/11/80 285 2,0/1,75 40 60/72/80
Amada CM 100 AN 4/11/90 360 26/2.25 40 50/60/80/90/100/110
CM 100 CNC 4/11/90 360 26/225 40 50/60/80/90/100/110
CM 150 AN 4/11/90 460 2,7/2,25 50 40/60/80/100/120
Anderson NCB-65 4/11/63 280 2,0/1,75 32 60/72/80
NCB-100 4/11/90 360 26/2.25 40 50/60/80/90/100/110
HCS 70 2/15/80 250 2,0/1,75 40 54/60/72/80
HCS 70 2/15/80 285 2,0/1,75 40 60/72/80
HCS 70 2/15/80 315 2,3/2,00 40 80/100
HCS 90 2/15/80 285 20/1,75 40 60/72/80
HCS 90 2/15/80 315 2,3/2,00 40 80/100
Behringer-Eisele HCS 90 2/15/80 360 26/2,25 40 50/60/80/90/100/110
HCS 130 2/15/80 315 2,3/2,00 40 80/100
HCS 130 2/15/80 360 26/2.25 40 50/60/80/90/100/110
HCS 130 2/15/80 420 2,7/225 40 50/60/80/100
HCS 150 2/15/80 360 26/225 40 50/60/80/90/100/110
HCS 150 2/15/80 425 2,7/2.25 40 50/60/80/100
HCS 150 2/15/80 460 2,7/2,25 40 40/60/80/100/120
BEWO ECH108 4/12/64 250 20/1,75 40 54/60/72/80
BEWO DCH76 4L/12/64 350 26/2,25 40 80/100/120/140
. P-65A 4/11/80 285 2,0/1,75 40 60/72/80
Daito/Delta
P-100A 4/11/90 360 26/225 40 60/80/100
Endo HS-36 (SS 36) 4/16/80 360 26/2,25 50 50/60/80/90/100/110
P-65A 4/11/63 250 2,0/1,70 32 54/60/72/80
Everising P-65A/P-70B 4/11/63 285 2,0/1,75 32 60/72/80
P-100A/B 4/11/90 360 26/2,25 40 50/60/80/90/100/110
P-150A/B 4/13/90 460 2,7/2,25 50 40/60/80/100/120
Exact - Cut MAC 60 4/9/50 250 2,0/1,75 32 54/60/72/80
MAC 60 4/9/50 285 20/1,75 32 60/72/80
THC-70NC 4/11/63 250 2,0/1,75 32 54/60/72/80
THC-70NC/B9S0ONC 4/11/63 285 2,0/1,75 32 60/72/80
Fong Ho THC-BSONC 4/11/63 315 2,3/2,00 32 48/60/80/100
TAC-130NC 4/15/80 360 26/225 50 50/60/80/90/100/110
TAC-130NC 4/15/80 425 2,7/225 50 50/60/80/100
TAC-165NC 4/21/90 460 2,7/225 50 40/60/80/100/120
ITEC. DC 65 4/9/50 285 2,0/1,75 32 60/72/80
DC85 4/11/63 360 26/225 40 50/60/80/90/100/110
Kaltenbach KMR 100 AP 4/15/80 360 26/2,25 50 50/60/80/90/100/110
WA C7 4/9/50 250 2,0/1,70 32 54/60/72/80
WA C7 4/9/50 285 2,0/1,70 32 60/72/80
Speed C9 4/9/50 250 20/1,70 32 54/60/72/80
Speed C9 4/9/50 285 2,0/1,70 32 60/72/80
Kasto (Wagner) Speed C9 4/9/50 315 25/2.25 32 48/60
Gripspeed C10 4/11/90 360 26/2,25 40 50/60/80/90/100/110
Vario/Speed C14/C15 4/15/80 360 26/2.25 50 50/60/80/90/100/110
Vario/Speed C14/C15 4/15/80 425 2,7/2,25 50 50/60/80/100
Vario/Speed C14/C15 4/15/80 460 2,7/225 50 40/60/80/100/120
Kentai KTC-65 4/11/63 250 2,0/1,75 32 54/60/72/80
KTC-85 4/11/63 315 2,3/2,00 32 80/100
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STATIONARY SAWING MACHINE MODEL AND SAWBLADE SIZE
MODELL STATIONARE SAGEMASCHINE UND SAGEBLATTABMESSUNG

CTALIMMOHAPHOE OTPE3SHOE O6OPY[OBAHWVE V1 PASBMEP 11

MACHINE | MASCHINE | OBOPYLJOBAHVE SAWBLADE DIMENSIONS | SAGEBLATTABMESSUNG | PASMEPAI IT/1

PINHOLES
i diosal IR D B/b d Z
MAPKA MOJE/b OTBEPCTVS
CS 65 4/11/63 285 2,0/1,75 32 60/72/80
Mega CS 100 4/11/90 360 2,6/2,25 40 50/60/80/90/100/110
CS 150 4/11/90 460 2,7/2,25 50 60/60/80/100/120
Missler S 4/11/90 360 2,6/225 40 50/60/80/90/100/110
NHC-050 NA 4/11/63 250 2,0/1,70 32 54/60/72/80
NHC-070 NA 4/11/63 285 2,0/1,70 32 60/72/80
Nishijima NHC-100 NA 4/16/80 360 2,6/2,25 50 50/60/80/90/100/110
NHC-150 NA 4/21/90 460 2,712,225 50 40/60/80/100/120
NHC-180 NA 4/21/120 560 3,0/2,50 50 444,/60
NCS-2/50 2/11/63 240 2,0/1,75 32 54/60/72/80
NCS-5/50 4/11/63 240 15/1,225 32 60
S NCS-2/65 2/11/80 280 2,0/1,75 40 60/80
NCS-2A/70 4/11/80 285 2,0/1,75 40 60/72/80
NCS-2A/100 4/11/90 360 2,6/225 40 50/60/80/90/100/110
NCS-2/150 4/11/90 460 2,7/2,25 50 40/60/80/100/120
Plantaol QCS 15/210 4/12/64 250 2,0/1,75 40 54/60/72/80
QCS15/210 4/12/64 315 2,3/2,00 40 80/100
Rattunde ACS 90/2 4/16/80 360 2,6/225 50 50/60/80/90/100/110
KTC-65CNC 4/11/63 250 2,0/1,75 32 54/60/72/80
Rhobi KTC-65CNC 4/11/63 285 2,0/1,75 32 60/72/80
KTC-85CNC 4/11/63 315 2,3/2,00 32 80/100
Rasacut SC 4/12/64 315 2,3/2,00 40 80/100
RSA Rasacut XXL 4/15/80 360 2,6/2725 50 80/100/120
Rasacut XXL 4/15/80 500 2,7/2,25 50 100/120/140/160
KD-65 4/11/63 280 2,0/1,75 32 60/72/80
Shyh Hong (Shoma) KD-70 4/11/63 285 2,0/1,75 32 60/72/80
KD-100 4/11/90 360 26/225 40 50/60/80/90/100/110
Cimac SIMAX 100 4/16/80 360 2,6/225 50 60/80
SIMAX 150 4/21/90 460 2,7/2,.25 50 50/60/80
Sinico TOP 2000 4/16/80 350 26/225 32 50/60/80/90/100/110
SPA 75 4/11/63 280 2,0/1,75 32 60/72/80
Trennjager SPA 100 4/11/90 360 26/225 40 50/60/80/90/100/110
SPA 150 4/11/90 460 2,712,225 50 40/60/80/100/120
TK5C-50GL 4/11/63 250 2,0/1,70 32 54/60/72/80
TK5C-70GL 4/11/63 285 2,0/1,70 32 60/72/80
Tsune TK5C-100GL 4/15/80 360 26/225 50 50/60/80/90/100/110
TK5C-101GL 4/15/80 360 26/225 50 50/60/80/90/100/110
TK5C-101GL 4/15/80 425 2,7/2.25 50 50/60/80/100
Webo DB-70 4/11/63 250 2,0/1,70 40 54/60/72/80
DB-70 4/11/63 315 2,3/2,00 40 80/100
Bore / Bohrung / OtBepctune
@32 mm 4/9/50 + 4/11/63
4L/16/80 + 4/12/90
@ 40 mm 4/12/64+2/12/80+2/15/80
4/12/90+2/15/80+2/11/63
@ 45 mm 2/17 /120
350 mm 4/16/80+4/13/90 - 4/16/80 +4/21/90
4/13/90+4/21/90
@ 80 mm 4/23/120
@ 90 mm 3/125/ 160
@115 mm 2/21/200
@ 140 mm 4/175/170
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SELECTION OF TOOTH NUMBER FOR SOLID MATERIAL CUTTING

AUSWAHL DER ZAHNEZAHL FUR VOLLMATERIAL
rNoABOP KOJINYECTBA 3YBbEB [J151 PESKU CIJIOLLIHOIO CEHEHVIA

SOLID BAR SAW BLADE TEETH NUMBER
VOLLMATERIAL SAGEBLATT ZAHNEZAHL
TIMAMETP SAFOTOBKM LJVAMETP A7k KOJIMHECTBO 3Y6bEB
: . @
d
40 - <60 250 54
30-<50 250 60
20-<40 250 72
10-<20 250 80
40-<70 285 60
30-<60 285 72
20-<40 285 80
60 -<80 315 60
30-=50 315 80
60-=90 360 60
40-<70 360 80
20-=40 360 100
100 -<=130 425 50
80-<120 425 60
60 - <90 425 80
40 - <60 425 100
100 - =130 460 60
70 -<100 460 80
50-<70 460 100

| 40




SELECTION OF TOOTH NUMBER FOR TUBE CUTTING

AUSWAHL DER ZAHNEZAHL FUR ROHRSCHNEIDEN
rnoAsoP KOJIMYECTBA 3YBbEB [i/15 PESKW TPYB

@ TUBE / ROHR / OVNAMETP TPYbbl (MM)

@ S
20 30 40 50 60 70 80 S0 100 110
315 3-<5 Z=110 Z=110 Z=100 Z=100 Z=100 Z=100 Z=100
350 3-<6 Z=120 Z=100 Z=100 Z=100 Z=100
400 3-<6 Z=140 Z=140 Z=140 Z=120 Z=120 Z=100 Z=100
6-<8 Z=120 Z=120 Z=120 Z=100 Z=100 Z=100 Z=100
450 3-<6 Z=150 Z=130 Z=130 Z=130 Z=130 Z=130
6-<8 Z=150 Z=130 Z=130 Z=110 Z=110 Z=110
500 5<10 Z=160 Z=140 Z=140 Z=140 Z=120
210 Z=160 Z=140 Z=140 Z=140 Z=120
550 5<10 Z=170 Z=170 Z=140 Z=140 Z=120
210 Z=170 Z=170 Z=140 Z=140 Z=120
e0 5<10 Z=170 Z=170 Z=140 Z=140 Z=120
210 Z=170 Z=170 Z=140 Z=140 Z=120
600 5<10 Z=180 Z=170 Z=160 Z=140
210 Z=180 Z=170 Z=160 Z=140
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CUTTING SPEED / SCHNITTGESCHWINDIGKEIT / CKOPOCTb PE3KWU

TENSILE STRENGTH CUTTING SPEED AV Z
MATERIAL DESCRIPTION ZUGFESTIGKEIT SCHNITTGESCH. AVI 2
WERKSTOFFBESCHREIBUNG DIN/UNI N. MAT. AlS| MPOYHOCTb HA CKOPOCTb AV. 7
OIMNCAHWVE MATEPUAJIA PA3PbIB PE3AHUA (MM /2)
(N/MM?) (M/MIN)
Case-hardening steel c10 1.0301 1010 <450 130-150 0,06-0,08
Einsatzstdhle
YrnepoaucTsie ctanv C15 1.0401 1015 <450 130-150 0,06-0,08
St 33 1.0035 - <450 130-150 0,06-0,08
St 37.0 1.0254 - 450-600 110-140 0,07-0,09
Structural steel
Baustdahle St 44-2 1.0044 A570 450-600 110-140 0,07-0,09
KOHCTPYKLMOHHaS CTaslb
St 52.4 1.0581 - 600-750 100-120 0,08-0,10
15 CrNi6 1.5919 - 600-750 100-120 0,08-0,10
C45 1.0503 1045 700-1100 90-110 0,09-0,11
Hardened and tempered steel .
Vergiitungsstéhle 36NiCr6 1.5710 3135 700-1100 90-110 0,09-0,11
saKarnerHas n 34CrMok 1.7220 - 800-1200 90-110 0,09-0,11
OTrnyLUeHHas cTasb
42CrMok 1.7225 - 800-1200 90-110 0,09-0,11
Steel bearings 100Cr6 1.3505 E52100 900-1250 70-90 0,06-0,07
Kugellagerstahle
rnoALWUNHUKOBas cTasb 115CrV3 1.2210 L2 900-1250 70-90 0,06-0,07
High-alloy steel X210Cr12 1.2080 D3 450-700 50-80 0,07-0,09
Hochlegierte Stahle
BbicokonervposaHHble cTamm X42Cr13 1.2083 - 450-700 50-80 0,07-0,09
Austenitic stainless steel X5CrNi18-10 1.4301 304H 500-700 50-70 0,04-0,05
ustenttische Fdelstahle | XaCrNiMo 18-14-3 14435 316L 500-700 50-70 004-005
YCTEHUTHas! HepKaBetoLyast
crane X6CrNiMoTi17-12-2 1.4571 316Ti 500-700 50-70 0,04-0,05
Ferritic stainless steel X6Cr13 1.4000 403 450-650 50-90 0,05-0,07
Ferritische Edelstahle X6CrMo17-1 1.4113 434 450-650 50-90 0,05-0,07
DeppuTHas HepxaseroLLas
crant X20Cr13 1.4021 420 600-850 50-90 0,05-0,07
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GENERAL SALES CONDITIONS | ALLGEMEINE VERKAUFSBEDINGUNGEN

N

~

11.
12.

~

11.
12.

Our general sales conditions are understood accepted by the customer upon confirming the order. Any modification to the existing sales conditions must be agreed upon and accepted in
written form by JULIA UTENSILI Srl.

Delivery times are to be understood approximate and never binding; subject to manufacturing inconveniences due to force majeure. We reserve the right to effect partial shipments.

The JULIA UTENSILI Srl price list is subject to change at any time and without prior notice. Prices are never binding. They will not be subject to alteration prior to shipment unless there
should be a significant rise in the cost of raw material, labour or energy.

Payment of goods must be strictly in accordance with the convened terms. We reserve the right to change the agreed payment terms for all future orders should the convened terms not
be honoured. Severe delays in payment will result in orders being suspended and prompt legal action taken through our International lawyers. Delays in payment will result in bank interest
and subsiduary expenses incurred being promptly charged. Payment is understood received only when the given amount has been credited to the JULIA UTENSILI Srl account.

All goods supplied by JULIA UTENSILI Srl remain its property up until payment has been duly executed. The customer may reserve the right to re-sell the given goods only if he is punctually
honouring payments. The customer must continue to pay the supplier for any funds generated by the sale of suppliers goods. Moreover, the customer has no right to forward suppliers
goods to third parties as a form of guarantee or pledge until he has fully paid out his supplier. The suppliers right over the ownership of the goods in case of non payment cannot be
questioned even if payments for other consignments have yet to expire.

Goods are delivered on ex-works basis and understood ‘delivered” once consignment has left our manufacturing plant. Goods are transported at purchasers own risk even in those
exceptional cases where the convened delivery basis is free destination. The loss or damage of goods will therefore not be subject to reimbursement.

Packing is always understood extra at cost.

Presentation of complaints regarding tool quality must be filed within three months of shipment date. Quality control department alone will determine whether or not purchasers claim is
accepted following laboratory Q.C. test statement of returned samples. Return of tools on warrenty claim basis are understood at customers expense.

All customers are urged to observe and adhere strictly to the legislative safety regulations before any tools are used. It is strictly forbidden to modify any of our tools. Modifications, if
approved, must be carried out only in our manufacturing plant. Warrenty claims on tools that have been modified outside our manufacturing plant for tooth grinding, P.V.D. coating or other,
will be declined.

All orders are subject to our approval and may not be cancelled by the purcaser. Orders for special tools once accepted by our technical department will be supplied with the quantity
approved by our Q.C laboratory. This may result in the quantity supplied being superior or inferior to the original order by a+5% and —10% tolerance or minimum number 1 piece.

Stock availability is always understood ‘subject to sale”. Ex-stock orders will not be acknowledged in writing.

JULIA UTENSILI Srl declines any responsibility for involontary errors in its catalogues or price lists. We reserve the right to make technical modifications to improve the quality of our tools
without any prior notice.

Upon the stipulation of a sales contract JULIA UTENSILI Srl reserves the right to revoke it without any obligation of compensation for damages in those cases where the customer has had
management changes or in the event of loss of credibility for reasons known to us only at a later date. After stipulation of the sales contract the supplier will only have the obligation to
supply within the agreed date but at the same time the supplier will reserve the right in such cases to request advanced payment for the whole consignment or balance or request payment
for damages should the customer then refuse to honour the contract of sale.

Other sales conditions not contemplated herein will be subject to Italian law current at the time of dispute. In such cases the court of Udine alone will be recognised as being competent.

Die nachstehenden Verkaufsbedingungen gelten als angenommen, sofern vom Kunden eine bestatigte Bestellung erteilt wird. Anderslautende Bedingungen haben nur Giltigkeit sofern
sie schriftlich von JULIA UTENSILI Srl akzeptiert und bestatigt wurden.

Alle Liefertermine sind unverbindlich und rein indikativ; unterstehen den Produktionsverhinderungen und wegen hoheren Gewalt. Wir behalten uns das Recht vor auch Teillieferungen
durchzufiihren.

Die Preisliste von JULIA UTENSILI Srl kann zu jeder Zeit und ohne Vorankiindigung geandert werden und enthalt unverbindliche Verkaufspreise ohne Mehrwertsteuer. Die Verkaufspreise
sind unverbindlich und werden vor der Auslieferung nicht abgedndert, sofern keine grosse Einfliisse auf den Kosten fiir Rohmaterial, Handarbeit oder Energie erfolgen

Zahlungen missen gemass den vereinbarten Bedingungen und Terminen erfolgen. Im Fall von Nichterfillung behalt sich JULIA UTENSILI Srl das Recht vor die Zahlungsbedingungen
fir neue Lieferungen zu verandern oder einzustellen und jede andere Vorsichts- und Vollzugsmassnahme vorzunehmen um den Kredit einzuholen. Im Fall von Uberschreitung des
Zahlungstermins werden Verzugszinsen in Hohe der bankiblichen Zinsen, zuzuglich der evtl. Spesen, berrechnet. Zahlungen sind nur dann rechtsverbindlich geleistet wenn sie auf dem
Konto der JULIA UTENSILI Srl akreditiert werden.

Alle von der Firma JULIA UTENSILI Srl gelieferten Waren bleiben bis zur vollstandigen Bezahlung Eigentum des Verkaufers. Der Kaufer ist berechtigt die Waren im ordnungsgemassen
Geschaftsverkehr zu verdussern, solange er nicht im Verzug ist. Die aus dem Weiterverkauf der Ware entstehenden Forderungen tritt der Kaufer schon jetzt an den Verkaufer ab. Auch
dirfen die Waren vom Kaufer weder verpfandet noch zur Sicherung an Dritte tberreicht werden, solange diese nicht vollstandig bezahlt sind. Der Eigentumsvorbehalt geht trotz der
Forderungen der Firma JULIA UTENSILI Srl in einem kontokorrentmassigem Saldo und dessen Anerkennung nicht unter.

Die Ware wird frei unser Werk geliefert und versteht sich beim Verlassen unseres Lager als ausgeliefert. Die Transportrisiken/Gefahren gehen zu Lasten des Kunden, auch wenn
ausnahmsweise Lieferbedingung ‘frei Haus" vereinbart wird. Schaden oder Fehlmengen die auf den Transport zurlickzufihren sind werden nicht gutgeschrieben.

Die Verpackungskosten werden immer gesondert berechnet.

Reklamationen fiir defekte Ware kdnnen nur beriicksichtigt werden, wenn diese innerhalb drei Monaten ab Lieferdatum schriftlich gemeldet werden und von unserer Qualitatskontrolle
anerkannt werden. Eventuelle Riicksendungen erfolgen zu Lasten des Kunden. B

Die Waren beziiglich der Auftragsbestatigung missen von den Verbrauchern unter Riicksicht der gesetzlichen Vorschriften beziiglich Unfallverhitung verwendet werden. Evtl. Anderungen
jeder Art, falls notwendig, missen ausschliesslich in unserem Werk stattfinden. Evtl. Reklamationen fiir Artikel die nicht in unserem Werk gedandert wurden, konnen nicht anerkannt
werden.

Die Bestellungen missen immer von uns gebilligt werden und kénnen vom Kunden nicht storniert werden. Die Bestellungen von nicht standard Lagerartikeln missen vorab von unserer
technischen Abteilung gebilligt werden und werden in den von der Qualitatskontrolle begutachteten Mengen ausgeliefert, auch falls diese von der Bestellmenge mit einer Tolleranz von +5%
und —10%, aber mindestens 1 Stiick, abweichen.

Die Lagerverflgbarkeit versteht sich immer *Zwischenverkauf vorbehalten”. Bestellungen die prompt vom Lager geliefert werden, werden nicht bestatigt.

Die Firma JULIA UTENSILI Srl iibernimmt keine Haftung fiir evtl. Druckfehler, die versehentlich in Katalogen und Preislisten abgedruckt wurden. Wir behalten uns das Recht vor, ohne
vorherige Ankiindigung Produkte jederzeit zu andern oder aus dem Lieferprogramm zu nehmen.

Nach Abschluss des Vertrages ist die Firma JULIA UTENSILI Srl berechtigt, von jedem Vertrag ohne Verpflichtung zum Schadenersatz zuriickzutreten, wenn eine Anderung bei der Firma oder
der Person des Kaufers eintritt, oder seine Kreditwiirdigkeit infolge erst nachtraglich bekannt gewordener Tatsachen zweifelhaft erscheint. Bei Abschliissen gilt die Lieferungsverpflichtung
nur fir den vereinbarten Termin. Nach Ablauf des Termins ist die Firma JULIA UTENSILI Srl berechtigt, fir den noch abzunehmenden Rest des Abschlusses Vorauskasse oder auch
Schadenersatz wegen Nichterfillung zu verlangen.

Fur alles was nicht speziell in diesen ‘Allgemeinen Verkaufsbedingungen” vorgesehen ist, gilt das italienische Recht. Gerichtsstand und Erfiillungsort ist Udine bzw Tarcento.
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JULIA UTENSILI Srl

Strada Statale 13 - Km 147,5
|-33017 Tarcento (UD)

Italy

Tel. +39 0432 784723

Fax +39 0432 784725
juliacom@julia.it
www.julia.it

JULIA GmbH

Albert Einstein Str. 24
D-42929 Wermelskirchen
Germany

Phone +49 (0) 219672 49-0
Fax +49 (0) 219672 49-49
info@juliagmbh.de
www.juliagmbh.de

JULIA FRANCE

16/A Rue Des Celtes
F-68510 Sierentz

France

Phone +33 (0) 389 765970
Fax +33 (0) 389 765605
info@juliafrance.fr
www.juliafrance.fr

JULIA USA

46 Lively Boulevard
60007 - Elk Grove Village

Illinois - USA

Phone +1 847 264 8732
info@juliausa.com
www.juliausa.com






