Narzedzia skrawajace do produkcji

WYROBOW ZE STALI | METALI KOLOROWYCH




WAZNE INFORMACJE:

Oznaczenie indekséw z symbolem "o" informuje, iz przedstawiony

w folderze produkt jest wykonywany tylko na zamowienie klienta.

Ilo$¢ minimalna do wykonania tego indeksu jest ustalana indywidualnie

i zalezy od podgrupy oraz $rednicy tarczy - jezeli chcesz zaméwic taki
indeks koniecznie zadzwon lub wyslij zapytanie do naszego Dziat Obstugi
Klienta.

Fabryka Pit i Narzedzi WAPIENICA Sp. z o. 0. zastrzega sobie prawo
wprowadzenia bez uprzedzenia zmian indekséw i ich parametrow
technicznych, oceny dostepnosci na magazynie oraz specyfikacji
przedstawianych produktéw. Zawarte w niniejszej publikacji informacje
nie stanowia zapewnienia w rozumieniu art. 4 ust. 3 i 4 Ustawy z dnia 27
lipca 2002 r. o szczegodlnych warunkach sprzedazy konsumenckiej oraz
o zmianie Kodeksu Cywilnego, nie sa takze opisem towaru w rozumieniu
art. 4 ust. 2 tej Ustawy. Niniejsza publikacja nie stanowi oferty

w rozumieniu art. 66 Kodeksu Cywilnego.

Petna oferta narzedzi katalogowych marki GLOBUS dostepna jest na
stronie www.globus-wapienica.eu

Edycja: Luty 2023r.



PROCES WYCINANIA

Dostarczony odpowiedni arkusz
blachy zostaje wsuniety do spec-
jalnej wycinarki i poddany obrébce
ciecia laserem, w ktorej promien
lasera petni role ,noza".

LUTOWANIE WEGLIKOW
SPIEKANYCH

Lutowanie weglikéw spiekanych
odbywa sie na w petni zautomaty-
zowanych centrach lutowniczych.
W bebnach wibracyjnych wegliki
s3 automatycznie segregowane
i uktadane do pozycji lutowania.

PRODUKCJA WYROBOW ZE STALI | METALI KOLOROWYCH

Branza metalowa to obszar silnej konkurencji, gdzie kluczowe znaczenie ma sprawnosc¢ proceséw oraz realizacji zaméwien
0 wysokim stopniu réznorodnosci. Firmy musza sprosta¢ zmiennemu popytowi rynkowemu, dostosowac produkcje do
coraz kroétszych serii i zapewni¢ petng modyfikacje produktow uwzgledniajac specyficzne potrzeby klienta. Koncentruja
sie na ciagtym doskonaleniu proceséw wytwadrczych, zapewnieniu najwyzszej produktywnosci oraz minimalizacji kosztow
wytworzenia.

Rynek metalowy obejmuje w szczegdlnosci produkcje metali, metalowych wyrobdw gotowych oraz maszyn
i urzadzen. W tych gateziach sektora wykorzystujacych w produkcji narzedzia skrawajace jednym z trendéw, ktére mozna
zauwazy¢ w ostatnich latach, jest znaczacy wzrost zainteresowania narzedziami, w ktérych czesci robocze pokrywane s
super twardymi powtokami, m.in. ze zwigzkdw tytanu. Zabiegi te nie tylko zwiekszaja trwatos¢ i zywotnos¢ narzedzi, ale
réwniez znaczaco poprawiaja parametry pracy. W przypadku wysoko wydajnych narzedzi do zastosowan przemystowej
obrébki metali réwnie istotnym czynnikiem jest mozliwo$¢ regeneracji narzedzi.

Marka GLOBUS oprécz wysoko wyspecjalizowanych narzedzi przemystowych, oferuje rowniez kompleksowe
ustugi  doradcze profesjonalnego  zespotu  technicznego oraz  szeroki wachlarz ustug posprzedaznych
oraz regeneracyjnych dla produkowanych narzedzi. W naszej pracy wykorzystujemy witasne, wieloletnie do$wiadczenie
przemystowo-konstrukcyjne i naukowo-badawcze dziatu R&D oraz wysokie kwalifikacje pracownikow. Niniejszy folder zostat
poswiecony profesjonalnym narzedziom, ktére wykorzystywane sa na wyspecjalizowanych liniach produkcyjnych sektora
metalowego $cisle powigzanych z wieloma branzami, w tym m.in.. motoryzacyjna, transportowa, energetyczna, lotnicza,
maszynowa, budowlana, komunalng czy tez sprzetu elektrycznego i elektronicznego.

OO
i

Pobierz kod QR.
Sprawdz nas!

JAK REALIZUJEMY PROCESY PRODUKCJI NARZEDZ| ?

HARTOWANIE | ODPUSZCZANIE SZLIFOWANIE DYSKOW

NAPREZANIE | WYWAZANIE
DYSKOW

Obradbka cieplna stali narzedziowej
sktada sie z trzech etapow:

Etap 1 - nagrzanie stali;

Etap 2 - szybkie schtadzanie
materiatu;

Etap 3 - odpuszczanie.

Szlifowanie ptaszczyzn ma na celu
uzyskanie wymaganej grubosci przy
zachowaniu minimalnego rozrzutu
i ptaskosci dysku. Ten element
procesu realizujemy na zautomaty-
zowanej szlifierce, ktéra zapewnia
precy- zyjny szlif z doktadnoscia

do 0,005 mm.

Z uwagi na specyfike produkowanych
narzedzi tarczowych wymagane jest,
aby narzedzia podczas pracy utrzy-

mywaty okreslong sztywnosc oraz

stabilnos¢. Dlatego dyski pit poddaje
sie procesowi naprezania oraz wywa-
zania dynamicznego.

KONTROLA JAKOSCI-
PAKOWANIE

OSTRZENIE WEGLIKOW ZNAKOWANIE DYSKOW

SPIEKANYCH

*.

Ostrzenie weglikow spiekanych
odbywa sie na nowoczesnej, w petni
zautomatyzowanej linii wysoko
wydajnych szlifierek produkcyjnych
o sterowanych numerycznie osiach
obstugiwanych przez ramie robota.

Cechowanie laserowe nalezy do
najbardziej zaawansowanych metod
znakowania. Cechowanie tg metoda
jest bardzo szybkie i estetyczne.

Oznakowane narzedzie trafia

do dziatu kontroli, gdzie zostaje
poddany ostatecznemu odbiorowi
przez doswiadczonych specjalistow
Z dziatu jakosci.

www.globus-wapienica.eu
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NARZEDZIA TARCZOWE DO PRODUKCJI WYROBOW
ZE STALI | METALI KOLOROWYCH

PS415

PS415

PS425

PS425

PS415/PS490

PS460

PS450

PS810

PS682

FP110, FP120

FP130, FP140

FP310, FP320

FP410, FP420

FP220

FP232

FP242

FP225, FP235,
FP240

FP910, FP930

PS830

PM010

FP310

FP600

FP600

KZ210, KZ220

Pity z ptytkami HM serii ALUEX GA -5°
do ciecia ksztattownikéw Al i PVC

Pity z ptytkami HM serii ALUEX GA +5°
do ciecia ksztattownikéw Al i PVC

Pity z ptytkami HM serii ALUEX MARATHON 1GA -5°
do ciecia ksztattownikdw Al, metali kolorowych i PVC

Pity z ptytkami HM serii ALUEX MARATHON 1GA +5°
do ciecia ksztattownikéw Al, metali kolorowych i PVC

Pity z ptytkami HM serii ALUEX GA
do przemystowego ciecia ksztattownikow Al i PVC

Pity z pytkami HM serii SUPER ALUEX GA
do ciecia ksztattownikéw z trudnoobrabialnych stopéw Al

Pity z ptytkami HM serii ALUEX GROOVING
do rowkowania i frezowania Al oraz metali kolorowych

Pity HM serii STEEL-TECH / GC, 2GC
do ciecia ksztattownikdw stalowych

Pity z ptytkami HM serii STEEL-TECH Electro
do ciecia ksztattownikow i elementéw stalowych z uzyciem pilarek recznych

Frezy tarczowe HSS wg DIN / A, Aw
do ciecia metali

Frezy tarczowe HSS wg DIN / B, Bw
do ciecia metali

Frezy tarczowe HSS wg AS N
do ciecia metali

Frezy tarczowe HSS wg BS /A B
do ciecia metali

Frezy tarczowe HSS z uzebieniem typu Bw
do przecinania materiatow petnych i ksztattownikow

Frezy tarczowe HSS z uzebieniem typu C
do przecinania materiatow petnych z duza wydajnoscig

Frezy tarczowe HSS z uzebieniem typu Bf
do przecinania cienkosciennych rur i ksztattownikow

Frezy tarczowe kobaltowe
do ciecia detali ze stali nierdzewnych i kwasoodpornych

Frezy tarczowe VHM wg DIN A5 / B15
do ciecia metali

Pity HM serii COOL-CUT
do ciecia stali i metali kolorowych

Pity tarczowe
do ciecia tarciowego profili stalowych

Frezy tarczowe HSS dla przemystu naftowego
do frezowania rowkéw w rurach

Frezy tarczowe HSS z powtoka PVD

do ciecia detali cienkosciennych o Sciance ponizej 1,0 mm

Frezy tarczowe specjalne NCV

do ciecia stali i tworzyw sztucznych na szybkoobrotwych obrabiarkach

Noze tarczowe NCV / HSS
do cigecia réznych materiatéw
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Narzedzia tarczowe do produkcji wyrobdw ze stali i metali kolorowych

wartosci obrotéw [obr/min]
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EXPERT RADZI:

» Prawidtowy dobor podziatki oraz typu i geometrii uzebienia ma decydujacy wptyw na wiasciwa prace pity oraz
wysoka jako$¢ powierzchni po cieciu.

» W przypadku ciecia cienkosciennych profili Al i PVC (o grubosci $cianki ponizej 3,0 mm) zaleca sie stosowanie pit
z uzebieniem typu GA o ujemnym kacie natarcia.

» W celu osiagniecia wysokiej jakosci przecinanej powierzchni (szczegélnie w przypadku ciecia ksztattownikéw cienko-
$ciennych) nalezy zwréci¢ uwage na sztywne zamocowanie obrabianego elementu; optymalnym rozwiazaniem jest
mocowanie detalu poprzez docisk po obu stronach ciecia.

» Ilos¢ zebdw nalezy dobrac kierujac sie zasada - im cierisza Scianka przecinanego profilu, tym wieksza ilos¢ zebéw
w pile.

| Pita HM  serii ALUEX GA -5°
do ciecia ksztattownikéw Al i PVC

» w produkcji stolarki
otworowe] stosowana do
ciecia pojedynczych profili

» wykorzystywana
rowniez do ciecia cienko-
Sciennych profili z metali

» pita o ujemnym kacie
natarcia zgba, dedykowa-
na do ciecia ksztattowni-

» niskoszumowa  seria,
0 bardzo doktadnych para-
metrach wykonania, wywa-

okiennych, ram, oscieznic kolorowych i tworzyw koéw ze stopéw Al o grubo-  Zzanym dynamicznie dysku
oraz listew sztucznych &ci dcianki nie i specjalnie dobranym wegli-
przekraczajacej 3,0 mm  ku spiekanym
oraz do ciecia profili PVC
Index ©] (@ = w-—t 558 O oo A
mm mm mm mm ilxd,/d,
PS415-0200-0008 200 30 2,2 1,6 100 - 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 &
PS415-0216-0001 216 30 28 22 72 Cu 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 ﬁ
PS415-0250-0009 250 30 2,2 1,6 100 - 2x7/42+2%8,5/46+2x10/60 @“
PS415-0250-0002 250 30 32 25 80 Cu 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 @}
PS415-0300-0002 300 30 32 25 96 Cu 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 @p
PS415-0305-0003 305 30 28 22 96 Cu 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 ﬁ
PS415-0350-0001 350 32 32 25 108 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 &F
PS415-0400-0003 400 30 4,0 34 120 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 V4
PS415-0500-0001 500 30 4,0 34 160 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 ﬁ
PS415-0500-0003 500 30 4,2 3,6 120 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 ﬁ
PS415-0550-0110 550 30 4 32 160 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 @}
PS415-0600-0001 600 30 4t 38 160 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 @p

iL - ilo¢ otworow zabierakowych
d, - srednica otworéw zabierakowych
d, - $rednica podziatowa otworéw

* wiece] produktow znajdziesz na www



Narzedzia tarczowe do produkcji wyrobdw ze stali i metali kolorowych

EXPERT RADZI:

zalecane obroty [obr/min]

» Prawidtowy dobdr podziatki oraz typu i geometrii uzebienia ma decydujacy wptyw na wiasciwa prace pity oraz 7000

wysoka jakos¢ powierzchni po cieciu.

» W przypadku ciecia profili Al i PVC o grubosci $cianki powyzej 3,0 mm lub przekrojow petnych, zaleca sie stosowanie
pit z uzebieniem typu GA o dodatnim kacie natarcia.

3000

» Im Scianka przecinanego profilu jest ciensza, tym wieksza powinna by¢ ilos¢ zebéw w pile. 5000

wartosci obrotéw [obr/min]

» Nie nalezy pracowac pita tepa, gdyz znacznie wzrasta opor skrawania i moze to doprowadzi¢ do zniszczenia narze-

dzia - ostrzenie powinno sig wykonywac juz przy stepieniu 0,10-0,20 mm mierzonym na powierzchni przytozenia. o

250 300 350 400 500 550

$rednica pity [mm]

| Pita HM  serii ALUEX GA +5°
do ciecia ksztattownikéw Al i PVC

» w produkcji stolarki row- » niskoszumowa  seria,

otworowej stosowana do
przecinania listew, Kksztat-
townikéw oraz profili za-
mknietych o grubosci powy-

» wykorzystywana
niez przy pojedynczym cie-
ciu przekrojow petnych z Al,
innych metali kolorowych
oraz tworzyw sztucznych

» pita o dodatnim kacie
natarcia zgba, dedykowana
do ciecia ksztattownikow ze
stopow Al o grubosci $cian-
ki powyzej 3,0 mm oraz do

0 bardzo doktadnych para-
metrach wykonania, wywa-
zanym dynamicznie dysku
i specjalnie dobranym wegli-

zej 30 mm ciecia profili PVC ku spiekanym
e (] (O = m=t S O oo e
mm mm mm mm ilxd,/d,
PS415-0260-0001 260 30 25 20 100 Cu 2X7/42+2x8,5/46+2x10/60 V4
PS415-0300-0001 300 30 32 25 9% Cu 2X7/42+2x8,5/46+2x10/60 &
PS415-0350-0009 | 350 30 32 25 78 Cu 2X7/42+2x8,5/46+2x10/60 &F
PS415-0350-0003 350 30 32 2,5 108 Cu 2X7/42+2x8,5/46+2x10/60 F
PS415-0400-0004 400 30 4,0 34 120 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 &F
PS415-0400-0030 400 32 4,0 34 108 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 V2
PS415-0500-0016 | 500 30 50 4 72 Cu 2x8/42 V2
PS415-0500-0100 | 500 30 4,2 36 120 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 V2
PS415-0500-0005 | 500 32 4,2 36 120 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 &F
PS415-0550-0002 | 550 30 44 32 160 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 &F
PS415-0550-0228 | 550 32 44 36 128 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 7
PS415-0550-0011 550 80 44 36 160 Cu 6x9/100 &

il - ilos¢ otwordw zabierakowych
d, - érednica otworéw zabierakowych
d, - $rednica podziatowa otworow

* wiecej produktow znajdziesz na www

www.globus-wapienica.eu



Narzedzia tarczowe do produkcji wyrobow ze stali i metali kolorowych
. |

wartosci obrotéw [obr/min]
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zalecane obroty [obr/min]

00 350 400 500 550 600

$rednica pity [mm]

EXPERT RADZI:

» W celu obnizenia kosztéw produkcji zwigzanych z przezbrajaniem obrabiarki oraz serwisem narzedzi, uzytkownicy
oczekuja narzedzi charakteryzujacych sie wieksza zywotnoscig ostrzy, przy jednoczesnym zachowaniu wysokiej jakosci
przecinanej powierzchni.

» Wychodzac naprzeciw tym potrzebom, marka GLOBUS wprowadzita do oferty pity HM do cigcia detali wykonanych
z miekkich stopow Al, metali kolorowych oraz tworzyw sztucznych.

» Dzigki zastosowaniu specjalistycznego gatunku weglika spiekanego pity charakteryzujg sie duzym wzrostem zywotnosci
w stosunku do standardowych pit do cigcia profili z PVC.

» Pamietaj aby zawsze mie¢ ostre narzedzie! Proces ostrzenia pity powinien by¢ wykonany juz przy stepieniu
0,10-0,20mm, mierzonym na powierzchni przytozenia ptytki HM (krawed? pomiedzy ptaszczyzna natarcia
a przytozenia ptytki).

| Pita HM  serii ALUEX MARATHON 1GA -5°
do ciecia ksztattownikéw Al, metali kolorowych i PVC

» pita o ujemnym kacie P zastosowanie specjal- P specjalny typ uzebienia » nisko szumowa seria,
natarcia zeba, dedyko- nego gatunku ptytek zwe- 1GA zapobiega zjawisku o bardzo doktadnych pa-
wana do ciecia ksztat- glika spiekanego znacznie wykruszania sie zebdw rametrach wykonania,

townikdw o grubosci zwieksza zywotnose pit oraz pozwala na uzyska- wywazanym dynamicznie
$cianki nie przekraczaja- nie jeszcze lepszej po- dysku o podwyzszonych
cej 3,0 mm, wykonanych wierzchni po cieciu. parametrach niewywa-
z miekkich stopow Al, zenia

metali kolorowych oraz

PVC

1.2 3. CENA
jndex @ @:i i:-= -% AN O $@$ KATALOGOWA
mm mm mm mm ilxd,/d,

PS425-0300-0001 300 30 32 25 96 Cu 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 &
PS425-0350-0001 350 30 32 25 108 Cu 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 &
PS425-0350-0003 350 32 32 25 108 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 ﬁ
PS425-0400-0001 400 30 4,0 34 120 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 g
PS425-0400-0003 | 400 32 40 34 120 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 &7
PS425-0500-0001 500 30 4,0 34 160 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 V2
PS425-0500-0002 | 500 30 42 36 120 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 V2
PS425-0550-0002 | 550 30 4 32 160 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 &
PS425-0600-0001 600 30 44 38 160 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 V2

il - ilo$¢ otwordéw zabierakowych * wiecej produktéw znajdziesz na www

d, - érednica otworéw zabierakowych
d, - $rednica podziatowa otworow
- na zamoéwienie



Narzedzia tarczowe do produkcji wyrobow ze stali i metali kolorowych

EXPERT RADZI:

»> W celu obnizenia kosztéw produkcji zwigzanych z przezbrajaniem obrabiarki oraz serwisem narzedzi, uzytkownicy
oczekujg narzedzi charakteryzujacych sie wieksza zywotnosciag ostrzy, przy jednoczesnym zachowaniu wysokiej jakosci
przecinanej powierzchni.

» Wychodzac naprzeciw tym potrzebom, marka GLOBUS wprowadzita do oferty pity HM do ciecia detali wykonanych
z miekkich stopow Al, metali kolorowych oraz tworzyw sztucznych.

» Dzieki zastosowaniu specjalistycznego gatunku weglika spiekanego pity charakteryzuja sie duzym wzrostem zywotnosci
w stosunku do standardowych pit do cigcia profili z PVC.

» Pamietaj aby zawsze mie¢ ostre narzedzie! Proces ostrzenia pity powinien by¢ wykonany juz przy stepieniu
0,10-0,20mm, mierzonym na powierzchni przytozenia ptytki HM (krawedZz pomiedzy ptaszczyzna natarcia
a przytozenia ptytki).

| Pita HM  serii ALUEX MARATHON 1GA +5°
do ciecia ksztattownikéw Al, metali kolorowych i PVC

» nisko szumowa seria, 0
bardzo doktadnych parame-
trach wykonania, wywazanym

» Zzastosowanie spec-
jalnego gatunku ptytek z
weglika spiekanego znac-

» pita o dodatnim kacie
natarcia zeba, przeznaczo-
na do ciecia ksztattowni-

» specjalny typ uzebienia
1GA zapobiega zjawisku
wykruszania sie zebdw oraz

znie zwieksza zywotnos¢ pit  kéw o grubosci $cianki po-  pozwala na uzyskanie jesz-  dynamicznie dysku o podwyz-

wyzej 30 mm oraz detali 0 cze lepszej powierzchni po  szonych parametrach niewy-

przekrojach petnych wyko-  cieciu wazenia

nanych z Al, metali koloro-

wych oraz PVC

1.2 3. CENA
ndex @ @ 7'1:-=' - * " @ Q@Q KATALOGOWA
mm mm mm mm ilxd,/d,

PS425-0300-0002 | 300 30 32 25 96 Cu 2x7/42+2x85/46+2x10/60 V4
PS425-0350-0002 350 30 32 25 108 Cu 2X7/42+2x8,5/46+2x10/60 &F
PS425-0400-0002 400 30 4,0 34 120 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 ﬁ
PS425-0500-0003 | 500 30 4,2 36 120 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 7
PS425-0550-0001 550 30 44 32 160 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 ﬁ

il - ilos¢ otwordéw zabierakowych
d, - $rednica otworéw zabierakowych

* wigcej produktow znajdziesz na www

d, - $rednica podziatowa otworow
0O - na zamdwienie

wartosci obrotéw [obr/min]
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www.globus-wapienica.eu _



Narzedzia tarczowe do produkcji wyrobow ze stali i metali kolorowych

=it

zalecane obroty [obr/min] EXPERT RADZI:
e » W przypadku cigcia profili Al i PVC zaleca sie stosowanie pit z uzgbieniem typu GA z dodatnim, badz ujemnym katem
E natarcia (w zalezno$ci od grubosci $cianki przecinanych profili).
E 2000
3 » Podczas ciecia profili cienkosciennych duzymi $rednicami pit, moze wystepowac problem ze stosunkowo
é 1500 duza gruboscia pity, spowodowang koniecznoscia zachowania odpowiedniej sztywnosci narzedzia. W takich wypad-
% kach mozliwe jest wykonanie pit kotnierzowych, gdzie sztywno$¢ zapewnia proporcjonalnie dobrana $rednica kotnie-
‘g 1000 rza i jego grubo$¢, natomiast czes$¢ robocza pity bedzie posiada¢ grubosc¢ zalecana przy cieciu detali cienkosciennych.
= » Prawidtowy dobor podziatki oraz typu i geometrii uzebienia ma decydujacy wptyw na wtasciwa prace narzedzia.
500500 630 700 760 800 850 900 1000
$rednica pity [mm]
| Pita HM  serii ALUEX GA
do przemystowego ciecia ksztattownikow i detali petnych z Al
= » pity znajduja zastosowa- » wykorzystywana row- B kat natarcia dostosowa- P niskoszumowa seria,
i nie w produkcji odlewdw niez przy pojedynczym lub  ny do grubosci przecinane- o bardzo doktadnych para-
= metali niezelaznych podczas  pakietowym cieciu ksztat- go materiatu. metrach wykonania, wywa-
o odcinania wlewkow townikow lub przekrojow zanym dynamicznie dysku
- petnych z Al, innych metali i specjalnie dobranym wegli-
: kolorowych oraz tworzyw ku spiekanym
sztucznych

5 Index @I @ i:-=' -=E} 5‘\%‘\]{\ O $‘@$ KAT%E?G;(\)WA
mm mm mm mm ilxd,/d,
o PS490-0600-0003 600 80 27 2.3-40 198 Cu £4x22/160 ﬁ
o PS415-0620-0005 620 40 55 45 84 Cu 2x13/114 @
o PS415-0630-0002 630 80 44 38 200 Cu £4x22/120 @)
o PS415-0700-0030 700 40 50 4,0 220 Cu 2X20/150 @)
o PS415-0760-0005 760 80 65 55 72 Cu 4x22/120 @)
o PS415-0800-0106 800 40 50 4,0 54 Cu 4x11/63 @)
o PS415-0850-0002 850 100 60 50 50 Cu £4x27/200 @)
o PS415-0900-0001 900 60 7.0 55 84 - - ﬁ
o PS415-0910-0002 910 45 60 48 160 - 2x14/90+2x30/600 ﬁ
o PS415-1000-0003 1000 50 7.0 50 180 - - @)
iL- ilos¢ otworéw zabierakowych * wiece] produktow znajdziesz na www

- $rednica otworow zabierakowych

, - érednica podziatowa otworéw
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Narzedzia tarczowe do produkcji wyrobdw ze stali i metali kolorowych

EXPERT RADZI: zalecane obroty [obr/min]

» Podczas cigcia profili Al i PVC zaleca sie stosowanie pit z uzebieniem typu GA z dodatnim, badz ujemnym katem

natarcia (w zaleznosci od gruboéci $cianki przecinanych profili). E
» W przypadku ciecia twardych stopéw Al warto zastosowac pity z ptytkami o wyzszej udarnosci, co zabezpieczy narze- 8
dzie przed wykruszeniami zebow. £
g 3500
» W czasie eksploatacji pit nalezy rowniez zwraca¢ uwage na mozliwos¢ wystepowania bicia wrzeciona (nie powinno ; S 500
ono przekroczy¢ 0,03 mm) oraz na stan techniczny tarcz dociskowych (powinny one posiada¢ $rednice zapewniajaca £
sztywno$¢ narzedzia, nie moga by¢ uszkodzone; w czasie montazu nalezy zwrécié¢ uwage aby pomiedzy tarczami 5w
i pita nie znajdowaty sie zadne zanieczyszczenia np. widry). e my = = 4w 5w @

$rednica pity [mm]

| Pita HM  serii SUPER ALUEX GA
do ciecia ksztattownikdw z trudnoobrabialnych stopéw Al

» przeznaczone do cigcia P specjalny gatunek we- » dysk pity wywazany » ilo$¢ zebow uzalezniona

twardych i trudnoobra- glika o zwiekszonej za- dynamicznie eliminuje wi- jest od grubosci obrabianego

bialnych stopéw Al z za- wartosci kobaltu oraz bracje w czasie ciecia, cow  (przecinanego) materiatu

wartoscig Mg, Zn, Mn lub Si. odpowiedniej twar-  sposéb znaczacy wptywa

charakteryzujacych sie m.in.  dosci gwarantuje  na wyzszg jakos¢ przecina-

wysoka twardoscia (stopy  znaczne zwiekszenie  nych powierzchni

te wystepuja najczesciej w  udarnosci i zabezpiecza

postaci pretéw lub petnych  zeby przed wykruszaniem

ptyt)

-=,X L2 3 CENA
= @[ @:t 1:-= AR O $@$ KATALOGOWA
mm mm mm mm ilxd,/d,

o PS460-0200-0001 200 32 25 18 60 - 4x9,5/50 V2
o PS460-0250-0001 250 30 32 25 80 Cu - V4
o PS460-0250-0010 | 250 20 22 16 120 - - &F
o  PS460-0280-0003 280 32 2,2 1.6 100 - - F
o PS460-0300-0014 | 300 40 32 25 72 Cu 4x12/64 &F
o PS460-0300-0004 300 30 38 32 120 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 ﬁ)
o PS460-0350-0003 350 30 32 25 84 w - Vv
o PS460-0400-0013 | 400 30 38 32 81 w - 5 ]
o PS460-0500-0002 500 32 40 34 120 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 ﬁ o
o PS460-0500-0025 = 500 50 48 36 78 Cu 2x10/70 &F B
o PS460-0550-0009 550 32 4.2 35 132 Cu 2x12/60+2x12/70 @’ ¥
o PSL60-0600-0014 = 600 | 40 48 | 40 9% cu 2x11/63 V2 )
il - ilos¢ otworéw zabierakowych * wigcej produktéw znajdziesz na www

d, - érednica otworéw zabierakowych
d, - $rednica podziatowa otworow
© - na zaméwienie

www.globus-wapienica.eu _



Narzedzia tarczowe do produkcji wyrobdw ze stali i metali kolorowych

ST =

A Cunis - i T O —
AT : ~r P = e,
-‘ -_ ST

ST s : LA Z =
o Py - e S ——

T - T e N N A,
10K T : L o SOETE W
§|E| it - : ' % = i 4

T Hith,

.,

zalecane obroty [obr/min] EXPERT RADZI:

» W przypadku koniecznosci wykonania rowka w aluminium lub innych metalach kolorowych nalezy zastosowac pity
(frezy) specjalne.

» Poniewaz w wiekszosci wypadkéw dno rowka ma posiadac ksztatt prostokatny, w pitach tych stosujemy uzebienie
typu GM.

» Kat natarcia jest uzalezniony od gteboko$ci rowka oraz twardo$ci obrabianego materiatu (w przypadku pit do rowko-
wania stosujemy najczesciej kat natarcia o wartosci +5°).

wartosci obrotéw [obr/min]

125 160 200 250 275

$rednica pity [mm]

| Pita HM  serii ALUEX GROOVING
do rowkowania i frezowania Al oraz metali kolorowych

» pity dedykowane do fre- » grubos¢ rzazu dostoso- P ilos¢ zebdéw dobierana » niskoszumowa  seria,
zowania rowkéw prostokat- wana do szerokosci frezo- w zaleznosci od gtebokosci o bardzo doktadnych parame-
nych w metalach kolorowych  wanego rowka frezowanego rowka trach wykonania i specjalnie

dobranym wegliku spiekanym

v | @] | @ = met | v Do,
o o - - 5
o PS450-0125-0006 125 22 60 4 32 10° V4
o PS450-0150-0007 150 30 70 50 36 10° /4
o PS450-0150-0004 150 30 80 50 18 15° &
o PS450-0160-0003 160 32 50 30 36 5 &
o PS450-0160-0008 160 30 50 40 48 5 V4
o PS450-0180-0004 180 20 60 48 2% 5 &F
o PS450-0180-0001 180 30 80 50 2% 15° &F
o PS450-0220-0001 220 32 45 40 48 5 &F
o PS450-0250-0019 250 30 50 39 40 5 /4
o PS450-0250-0016 250 40 60 50 {0 5 &
o PS450-0250-0015 250 40 80 60 ) 5 &
o PS450-0275-0001 275 40 80 60 2 0° &
iL - iloé¢ otworéw zabierakowych * wiecej produktéw znajdziesz na www

d, - $rednica otwordw zabierakowych
d, - $rednica podziatowa otworéw
©O- na zamdwienie
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EXPERT RADZI:

» Wprowadzenie ciecia profili stalowych na ukosnicach do stali pozwala na znaczaca poprawe warunkéw pracy (zmniej-
szenie hatasu, wyeliminowanie zapylenia) oraz znakomicie wptywa na jako$¢ powierzchni po cieciu (brak przypalen,
znaczne zmniejszenie gratu).

» Aby uniknac¢ zarywania badz wyginania przecinanych ksztattownikéw nalezy wtasciwie dobrac ilo$¢ zebow pity kieru-
jac sie zasada - im cierisza Scianka przecinanego materiatu tym mniejsza podziatka uzebienia.

» Nalezy pamietac, ze praca na ukosnicach do cigcia stali odbywa sie na mniejszych obrotach, ktére sa specjalnie do-
stosowane do przecinania ksztattownikéw stalowych pitami z weglikami spiekanymi: 200mm = 1500+1900 obr/min,
250mm = 1450+ 1850 obr/min, 260mm = 1450+ 1850 obr/min, 305mm = 1250+ 1600 obr/min, 355mm = 1050+ 1350 obr/
min.

| Pita HM  serii STEEL-TECH
do ciecia ksztattownikéw stalowych

> pita do ciecia stalowych P seria stosowanaréwniez » ciecie  ksztattownikow » pita wyposazona w spe-
listew miedzyszybowych do cigcia profili stalowych stalowych ze stali kon- cjalistyczny weglik spiekany

i wzmocnien stalowych bedacych elementami  strukcyjnej o grubosci o zwiekszonej zawartosci
drzwi i konstrukcji bram  $cianki < 30 mm m.in. na  kobaltu oraz odpowiedniej
garazowych maszynach ukosowych  twardosci, a wiec weglik de-

takich marek jak: Jepson, dykowany do ciecia detali
Ridgid, Makita, DeWalt, stalowych
Metabo, Bosch, etc.

Index @ @ 1:-= -=:% 15\%‘\]{\ Geometria $@$ K AT%E(;\‘G/(AJW A
mm mm mm mm ilxd,/d,
PS810-0200-0003 200 30 24 18 b4 GC5° - g
PS810-0200-0008 200 30 22 1.6 100 GC -5° - g
PS810-0250-0004 250 30 32 25 80 GC5° - @)
PS810-0260-0001 260 30 25 2,0 100 GC 5° - g
PS810-0305-0013 305 25,4 25 2,0 80 GC 10° - 4#
PS810-0305-0014 305 30 25 2,0 80 GC 10° - ﬁ
PS810-0355-0007 355 25,4 22 18 90 2GC 10° - ﬁ
PS810-0355-0012 355 30 22 18 90 2GC 10° - g
PS810-0400-0003 400 30 4,0 3.4 108 GC5° - ﬁ
PS810-0450-0003 450 32 34 28 120 GC 5° £4x11/90+2x11/60-65 ﬁ
PS810-0500-0005 500 32 4,0 3.4 132 GC5° 2x11/63+4x12/120 ﬁ
PS810-0600-0005 600 32 4,0 34 160 GC 5° 2x11/63+4x12/120 @)
PS810-0700-0001 700 32 44 36 168 GC 10° - @)
iL- ilos¢ otwordw zabierakowych * wigce] produktéw znajdziesz na www

d, - $rednica otworéw zabierakowych
d, - $rednica podziatowa otworow
O - na zaméwienie

Narzedzia tarczowe do produkcji wyrobdw ze stali i metali kolorowych

wartosci obrotéw [obr/min]
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zalecane obroty [obr/min]

$rednica pity [mm]
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Narzedzia tarczowe do produkcji wyrobdw ze stali i metali kolorowych

wartosci obrotéw [obr/min]

3500

3000
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1000

——

—

zalecane obroty [obr/min]

srednica pity [mm]

eSS SEEES— -

EXPERT RADZI:

» Zastosowanie  specjalistycznego  weglika spiekanego (do ciecia stal) oraz specjalnie  zaprojektowanej
dla tej serii pit geometrii zebéw gwarantuje uzyskanie bardzo dobrej powierzchni ksztattownika stalowego po cieciu.

» Przed przystapieniem do prac zwiazanych z cieciem blach i innych cienkich elementéw, nalezy prawidtowo zamocowac
materiat, aby unikna¢ niekontrolowanych drgar elementu przecinanego.

» Do pracy w pilarkach z regulacja predkosci obrotowej lub przystosowanych do cigcia stali z mniejszymi obrotami.

» Uzywajac pit do ciecia stali nalezy pamieta¢ o optymalnych parametrach ich pracy w zaleznosci od $rednicy pity, i tak dla
tarcz: 160mm = 2000+3000 obr/min, 185mm = 1800+2500 obr/min, 200mm = 1700+2400 obr/min, 210mm = 1600+2300 obr/
min.

| Pita HM  serii STEEL-TECH Electro
do ciecia ksztattownikow i elementéw stalowych z uzyciem pilarek recznych

» stosowana réwniez do
ciecia elementéw  drzwi

» seria przeznaczona do
ciecia elementéw wykona-

» pita do tzw. zimnej
technologii ciecia elemen-

» zalutowany w tarczy
specjalny weglik spiekany o

nych ze stali konstrukcyj-
nych, takich jak: rury, ksztat-
towniki, blachy trapezowe o

i konstrukcji bram garazo-
wych wykonanych ze stali
miekkiej konstrukcyjnej

tow stalowych umozliwia
skrawanie bez przypalen na
krawedziach  obrabianego

zwiekszonej zawartosci kobal-
tu oraz odpowiedniej twardo-
4ci (do ciecia stali) gwarantuje

grubosci $cianki do 2,5 mm materiatu dtuga zywotnos¢ i umozliwia

wielokrotne ostrzenie

[ * 3.3 CENA
s @ @:t i:-=' AU @ KATALOGOWA
mm mm mm mm do pilarek **
BOSCH GKS 55+ GCE, HILTI SCM 22-A,

PS682-0160-0001 160 20 20 1.4 40 METABO MKS 18 LTX 58 F

EVOLUTION R185CCS, FURY1-B,

RAGE-B, FLEX CSM 4060, HIKOKI
PS682-0185-0001 185 0 20 14 48 CD7SA, MAKITA 4131, REXON MC1850R, &

STEELMAX SM S7 XP
AGP CS200, JEPSON 8200,

PS682-0200-0001 200 30 20 1.4 50 FESTOOL T3 75 V2
PS682-0210-0001 210 30 20 1.4 50 FESTOOL TS 75 Ve 4

** W przypadku zastosowania w/w tarcz do niektérych modeli pilarek wymagane jest zastosowanie
pierscionkow redukcyjnych 30/25,4mm lub 30/20mm.

* wiecej produktéw znajdziesz na www



Narzedzia tarczowe do produkcji wyrobow ze stali i metali kolorowych

wartosci obrotéw [obr/min]
dla materiatu:
1. stal wysokostopowa, zeliwo
2. stal niskostopowa, konstrukcyjna

EXPERT RADZI:

» Technologia ciecia frezami HSS pozwala na uzyskiwanie bardzo doktadnych wymiaréw przecinanego materiatu oraz

doskonata powierzchnie po cigciu, wolng od przypalen oraz bez gratu. E 200
> Zaleta frezéw jest rowniez mozliwos¢ frezowania cienkich rowkéw (przy mniejszych $rednicach mozliwe jest wypro- E
dukowanie frezow o grubosci 0,2 mm) oraz, dzieki mozliwosci wykonania narzedzi z duzg iloscig zebdw, przecinania §
ksztattownikéw o grubosci $cianki ponizej 1,0 mm. 5
» Odmiane uzebienia A lub Aw stosuje sie do ciecia materiatow twardych oraz stali konstrukcyjnych, zeliwa, metali nieze- é
laznych i tworzyw sztucznych. Uzebienie tréjkatne (typ A) jest dedykowane szczegdlnie do obrébki elementéw cienko- s
$ciennych oraz do frezowania rowkéw o matej gtebokosci. 0

63 80 100 125

160

200

4redhnica freza [mm)

| Frez tarczowy HSS wgDIN / A, Aw
do ciecia metali

» w celu

» wykonywane z wysokiej
jakosci stali  szybkotna-
cej HSS-DMo5 (SW7M) na
podstawie norm DIN 1836,
DIN 1837

» produkcja narzedzi w
oparciu o najnowoczesniej-
sze metody i technologie,
poczawszy od  obrobki
cieplnej, nacinania uzebie-
nia, obrobki szlifierskiej na
obrdbce cieplno-chemicznej

» wszystkie standardowe
frezy tarczowo-pitkowe po-
siadaja okreslone w danych
$rednicach zbieznosci
powierzchni bocznych, co
zapobiega zacieraniu sie
narzedzia w procesie cigcia

zwiekszenia
zywotnoéci istnieje mozliwosce
pokrywania narzedzia powto-
kami uszlachetniajacymi, np.
PVD

koniczac

&a-

2
Index @ @ 11: :Y\!\IS\ Geometria @] a ATEE&/'(\)W n
mm mm mm mm
FP110-0025-0011 2 8 0,80 48 A - &
FP110-0040-0015 40 10 0,40 100 A - &
FP110-0063-0031 63 16 030 200 A - &
FP110-0063-0008 63 16 160 80 A - 5F
FP110-0080-0010 80 2 1,60 100 A 36 F
FP110-0100-0014 100 2 1,00 128 A 40 F
FP110-0125-0010 125 2 2,00 128 A 40 &
FP110-0160-0002 160 32 1,00 160 A 63 &
FP110-0200-0001 200 32 1,00 200 A 63 &
FP110-0250-0001 250 2 2,00 200 A 63 &
FP110-0315-0002 315 40 2,50 200 A 80 5F
FP120-0160-0001 160 32 4,00 100 Aw 63 F

* wigcej produktow znajdziesz na www

www.globus-wapienica.eu _



Narzedzia tarczowe do produkcji wyrobdw ze stali i metali kolorowych

zalecane obroty [obr/min]
dla materiatu: metale kolorowe

EXPERT RADZI:

» Technologia cigcia frezami HSS pozwala na uzyskiwanie bardzo doktadnych wymiaréw przecinanego materiatu oraz
doskonatg powierzchnie po cieciu, wolng od przypalen oraz bez gratu.

» W czasie pracy frezami wskazane jest stosowanie chtodzenia za pomoca cieczy chtodzaco-smarujacych, co wptywa
na zwigkszenie zywotnosci narzedzi oraz jakos¢ powierzchni po cieciu.

» Odmiane uzebienia B lub Bw stosuje sig do ciecia materiatow miekkich, ciagliwych, metali kolorowych
i tworzyw sztucznych.

wartosci obrotéw [obr/min]

0 » Uzebienie z krzywoliniowym zarysem zeba (typ B) jest przede wszystkim przeznaczone do obrébki elementéw

63 80 100 125 160 20C o przekrojach petnych, grubosciennych ksztattownikéw oraz do frezowania gtebokich rowkow.
$rednica freza [mm]

| Frez tarczowy HSS wg DIN / B, Bw
do ciecia metali

» wykonywane z wysoko-
stopowej stali szybkotna-
cej HSS-DMo5 (SW7M) na
podstawie norm DIN 1838,
DIN 1840

» produkcja narzedzi w
oparciu 0 najnowocze-
$niejsze metody i tech-
nologie, poczawszy od
obrobki cieplnej, nacinania
uzebienia, obrobki szlifier-
skiej na obrdbce cieplno-
-chemicznej koriczac

» wszystkie standardowe
frezy  tarczowo-pitkowe
posiadaja okreslone w da-
nych $rednicach zbiezno-
éci powierzchni bocznych,
co zapobiega zacieraniu
sie narzedzia w procesie
ciecia

» w celu zwigkszenia zywo-
tnosci  istnieje  mozliwose¢
pokrywania narzedzia powto-
kami uszlachetniajgcymi, np.
PVD

Index @I @Zt IIII: iY\JZ\/S\ Geometria @] KAT(;E&%W n
mm mm mm mm
FP130-0063-0016 63 16 1,00 24 B - Ve 4
FP130-0063-0004 63 16 100 48 B - V4
FP130-0080-0026 80 22 120 48 B 36 &
FP130-0080-0028 80 22 160 48 B 36 F
FP130-0100-0002 100 2 100 64 B 40 &F
FP130-0100-0008 100 22 2,00 64 B 40 &
FP130-0100-0014 100 22 3,00 40 B 40 V2
FP130-0125-0002 125 22 1,00 80 B 40 V2
FP130-0125-0025 125 22 2,00 b4 B 40 5
FP130-0160-0003 160 32 2,00 64 B 63 &
FP130-0200-0002 200 32 2,00 80 B 63 /4
FP140-0160-0003 160 32 4,00 48 Bw 63 &

* wiecej produktow znajdziesz na www




EXPERT RADZI:

Narzedzia tarczowe do produkcji wyrobdw ze stali i metali kolorowych

» Frezy wg normy AS s3 wykonywane w obu podstawowych odmianach uzebienia A oraz B. Frezy te sg produkowane
w wersji bez kotnierza oraz z rowkiem na Klin.

» Typoszereg wymiarowy jest dostosowany do obrabiarek na ktorych sa stosowane narzedzia w wymiarach calowych.

» Odmiane uzebienia A stosuje sie do ciecia materiatow twardych oraz stali konstrukcyjnych, zeliwa, metali niezela-
znych i tworzyw sztucznych.

» Odmianeg uzebienia B stosuje sie do ciecia materiatéw migkkich, ciagliwych, metali kolorowych i tworzyw sztucznych.

| Frez tarczowy HSS wgAs /A, B

do ciecia metali

» wykonywane z wysoko-
stopowej stali szybkotng-
cej HSS-DMo5 (SW7M) na
podstawie norm American
Standard

» produkcja narzedzi w
oparciu o najnowoczesniej-
sze metody i technologie,
poczawszy od  obrdbki
cieplnej, nacinania uzebie-
nia, obrobki szlifierskiej na
obrdbce cieplno-chemicznej
koriczac

» wszystkie standardowe
frezy tarczowo-pitkowe
posiadaja okreslone w da-
nych érednicach zbieznosci
powierzchni  bocznych, co
zapobiega zacieraniu  sig
narzedzia w procesie cigcia

» w celu zwigkszenia zywo-
tnosci

istnieje  mozliwos¢
pokrywania narzedzia powto-
kami uszlachetniajgcymi, np.
PVD

Index @ @:t i:[!: \‘Y\JZ\J\ Geometria | AT%E&%W n
mm (cal) mm (cal) mm (cal)
FP310-0031-0011 0031,75 (1 1/4") 12,70 (1/2") z zab. 0,23 (0,0107) 120 AQ° @)
FP310-0044-0027 0044,45 (1 3/4") 15,87 (5/8") z zab. 0,28 (0,012 90 AC° ﬁ
FP310-0069-0042 006985 (2 3/47) 2540 (1" z zab. 056 (0,023") 72 AQ V2
FP310-0069-0019 0069,85 (2 3/4") 25,40 (1") z zab. 1,61(0,064") 72 AO° @}
FP310-0076-0023 0076,20 (3) 25,40 (1") z zab. 0,61(0,025") 230 AQ° @}
FP310-0101-0004 0101,60 (4 25,40 (1) z zab. 0,79 (0,032") 220 AC° @)
FP310-0152-0011 0152,40 (6" 25,40 (1") z zab. 1,61 (0,064 232 AC° @)
FP320-0076-0005 0076,20 (3 2540 (1") z zab. 157 (1/16%) 30 B15° @)
FP320-0076-0002 0076,20 (3) 25,40 (1") z zab. 395 (5/32) 30 B15° g
FP320-0101-0005 0101,60 (47) 25,40 (1") z zab. 3,15(1/87) 36 B15° g
FP320-0127-0001 0127,00 (5) 25,40 (1") z zab. 157 (1/16) 40 B15° ﬁ
FP320-0152-0001 0152,40 (6) 25,40 (1") z zab. 157 (1/16" 42 B15° @}

© - na zaméwienie

* wiecej produktow znajdziesz na www

wartosci obrotéw [obr/min]

T e~ . g P

zalecane obroty [obr/min]

0
11/2" B 4"

$rednica freza [call

dla materiatu:
1. stal wysokostopowa, zeliwo
2. stal niskostopowa, konstrukcyjna

5 6" 8"
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Narzedzia tarczowe do produkcji wyrobdw ze stali i metali kolorowych

wartosci obrotéw [obr/min]

dla materiatu: metale kolorowe

zalecane obroty [obr/min]

13/4"

11/2" Zr 4"

$rednica freza [call

o

EXPERT RADZI:

» Frezy wg normy BS sg wykonywane w obu podstawowych odmianach uzebienia A oraz B - narzedzia te sg produko-
wane w wersji bez kotnierza oraz z rowkiem na klin.

» Typoszereg wymiarowy jest dostosowany do obrabiarek na ktérych sg stosowane narzedzia w wymiarach calowych.

» Odmiane uzebienia A stosuje sie do ciecia materiatow twardych oraz stali konstrukcyjnych, zeliwa, metali niezela-
znych i tworzyw sztucznych.

» Odmiane uzebienia B stosuje sie do ciecia materiatow miekkich, ciagliwych, metali kolorowych i tworzyw sztucznych.

| Frez tarczowy HSS wgBS /A, B

do ciecia metali

» wykonywane z wysoko-
stopowej stali szybkotng-

» produkcja narzedzi w
oparciu 0 najnowocze-

» wszystkie  standardo-
we frezy tarczowo-pitkowe

> w celu zwigkszenia zy-
wotnosci istnieje mozliwos$e

cej HSS-DMo5 (SW7M) na  $niejsze metody i technolo-  posiadajg  okreslone w  pokrywania narzedzia po-
podstawie normy British  gie, poczawszy od obrébki  danych $rednicach zbiez- witokami uszlachetniajacymi
Standard cieplnej, nacinania uzebie- nosci  powierzchni  bo- np. PVD
nia, obrobki szlifierskiej na  cznych, co zapobiega zacie-
obrébce cieplno-chemicznej  raniu sie narzedzia w proce-
koriczac sie ciecia
NS g CENA
Index @ @ 1]3: RRVAVAN Geometria KATALOGOWA
mm (cal) mm (cal) mm (cal)
FP410-0044-0025 0044,45 (1 3/4") 15,87 (5/8") z zab. 0,44 (0,018") 90 AO° ﬁ
FP410-0057-0002 0057,15 (2 1/4) 15,87 (5/8") z zab. 028(0,012) 60 AQ° V4
FP410-0069-0010 0069.85 (2 3/4") 2540 (1) z zab. 0,79 (0,032) 72 AQ° 5
FP410-0076-0034 0076,20 (3") 25,40 (1) z zab. 0,23(0,0107 76 AQ° g
FP410-0076-0011 0076,20 (3") 25,40 (1) z zab. 157(1/16" 76 AQ° @)
FP410-0101-0001 0101,60 (4") 25,40 (1) z zab. 157 (1/16" 100 AQ° @)
FP410-0127-0007 0127,00 (5" 25,40 (1) z zab. 1,17 (3/64") 128 AQ° ﬁ
FP420-0076-0007 0076,20 (3") 25,40 (1") z zab. 3,15(1/8") 28 B15° g
FP420-0076-0006 0076,20 (3") 2540 (1) z zab. 4,74 (3/16") 28 B15° ﬁ
FP420-0101-0009 0101,60 (47) 25,40 (1) z zab. 157 (1/167) 34 B 15° @’
FP420-0127-0008 0127,00 (57) 31,75 (1 1/4") z zab. 4,74(3/16") 42 B 15° &F
FP420-0152-0007 0152,40 (6") 31,75 (1 1/4") z zab. 157 (1/167 46 B15° @)

O - na zamoéwienie

* wiecej produktéw znajdziesz na www



Narzedzia tarczowe do produkcji wyrobow ze stali i metali kolorowych

zalecane obroty [obr/min]
dla materiatow:
70 1. stal wysokostopowa, zeliwo
2. stal niskostopowa, konstrukcyjna

EXPERT RADZI:

» W czasie pracy frezami wskazane jest stosowanie chtodzenia za pomocg cieczy chtodzaco-smarujacych, co wptywa na

zwiekszenie zywotnosci narzedzi oraz jakos¢ powierzchni po cieciu. 5 £L

T 50

» Uzebienie typu Bw jest uzebieniem uniwersalnym polecanym do ciecia cienkosciennych i grubosciennych ksztattow- 3 2
nikow oraz przekrojow petnych na wolnoobrotowych przecinarkach do stali z posuwem recznym lub automatycznym. %

5 30

» Aby zapewni¢ wtasciwa prace narzedzia nalezy odpowiednio dobra¢ podziatke uzebienia (w przypadku ksztattowni- § 2

kow - w zaleznosci od grubosci scianki; w przypadku przekrojow petnych - w zaleznosci od wymiaréw zewnetrznych § 1

przekroju) oraz geometrie uzebienia - w zalezno$ci od gatunku przecinanego materiatu. 0

225 250 275 315 350 400 450

$rednica freza [mm]

| Frez tarczowy HSS  z uzebieniem typu Bw
do przecinania materiatéw petnych i ksztattownikow

» wykonywane z wwysoko-
stopowej stali szybkotnacej

HSS-DMo5 (SW7M)

» charakterystycznym ele-
mentem konstrukcyjnym sa
otwory zabierakowe o $red-
nicach, ilosciach i rozstawie
zaleznym od stosowanej

» istnieje mozliwos¢ wyko-
nania frezéw do przecina-
rek o innych parametrach
- maks. $rednicy zewnetrz-
nej fi 600 mm, grubosci oraz

> w celu zwiekszenia zy-
wotnosci istnieje mozliwosc¢
pokrywania narzedzia powto-
kami uszlachetniajgcymi PVD
np. TiN, TiCN, TiAIN

rozstawu otwordéw zabiera-
kowych

przecinarki

12 3. ! CENA
Index @ @Zt 133: SV Geometria Q@Q KATALOGOWA
mm mm mm ilxdo/dp
. Typ "C" 2 x 8,5/45; 2x9,5/50
FP220-0225-0002 | 225 32 20 180 Bw 2% 12764 &F
. Typ "C" 2 x 8,5/45; 2x9,5/50
FP220-0225-0001 | 225 32 20 180 Bw 2% 1276 &
e Typ "REMS" 1 x 85/45
o FP220-0225-0006 | 225 32 20 220 Bw N X 10/45 - kat 15 &
P Typ "C" 2 x 8,5/45; 2x9,5/50
FP220-0250-0001 | 250 32 20 200 Bw (25 1276 &
FP220-0250-0002 | 250 2 25 200 Bw Typ 'C" 2 85/45: 249.5/50 &F
i2x 12/64
o FP220-0250-0011 | 250 40 20 200 Bw Typ "H" 2 X 85/55 i 4 x 12/64 &
FP220-0275-0001 | 275 2 20 220 Bw hoeax i‘%‘}%fx%/m &F
P Typ "C" 2 x 8,5/45; 2x9,5/50
FP220-0275-0007 | 275 32 25 220 Bw 12% 1264 &
FP220-0275-0005 | 275 40 25 200 Bw Typ "H" 2 x 85/55 i 4 x 12/64 &
o Typ "C" 2 x 8,5/45; 2x9,5/50
FP220-0300-0007 | 300 32 25 180 Bw 2% 12764 &
o Typ "C" 2 x 8,5/45; 2x9,5/50
FP220-0315-0001 | 315 32 25 220 Bw 2% 12764 4
o FP220-0315-0002 | 315 40 30 200 Bw Typ "U" 4 x 105/63 &

iL- ilose otworéw zabierakowych, d, - érednica otworéw zabierakowych, d, - érednica podziatowa otworéw * wiece] produktow znajdziesz na www

O - na zamowienie

www.globus-wapienica.eu _



Narzedzia tarczowe do produkcji wyrobow ze stali i metali kolorowych

zalecane obroty [obr/min] EXPERT RADZI:

dla materiatow:
70 1. stal wysokostopowa, zeliwo . . . . . . .
2. stal niskostopowa, konstrukcyjna » W czasie pracy frezami wskazane jest stosowanie chtodzenia za pomoca cieczy chtodzgco-smarujacych, co wptywa na

zwiekszenie zywotnosci narzedzi oraz jakos$¢ powierzchni po cieciu.

60
50
40
30
20

» Uzebienie typu C jest uzebieniem polecanym do ciecia grubosciennych ksztattownikow oraz przekrojéw petnych na
wolnoobrotowych przecinarkach do stali z posuwem automatycznym.

» Aby zapewni¢ wtasciwa prace narzedzia nalezy odpowiednio dobra¢ podziatke uzebienia (w przypadku ksztattowni-
kow - w zaleznosci od grubosci $cianki; w przypadku przekrojow petnych - w zaleznosci od wymiaréw zewnetrznych
przekroju) oraz geometrie uzebienia - w zaleznosci od gatunku przecinanego materiatu.

wartosci obrotéw [obr/min]

2 2 2B FB S 4D 4D » Technologia ciecia frezami HSS pozwala na uzyskiwanie bardzo doktadnych wymiaréw przecinanego materiatu.

$rednica freza [mm]

| Frez tarczowy HSS z uzebieniem typu C
do przecinania materiatow petnych z duza wydajnoscia

» wykonywane z wysoko- B charakterystycznym ele- » istnieje mozliwo$¢ wyko- > w celu zwigkszenia zywot-
stopowej stali szybkotngcej mentem konstrukcyjnym  nania frezéw do przecina- nosci istnieje mozliwos¢ po-

HSS-DMo5 (SW7M) s3 otwory zabierakowe o rek o innych parametrach  krywania narzedzia powtoka-
$rednicach, ilosciach i roz- - maks. $rednicy zewnetrz-  mi uszlachetniajgcymi PVD
stawie zaleznym od stoso-  nej fi 600 mm, grubosci oraz
wanej przecinarki rozstawu otworéw zabiera-

kowych

2
Index @[ @ iII: \‘Y\J\IS\ Geometria $$$~ K ATSE&%W A
mm mm mm ilxdo/dp
o Typ "C" 2 x 8,5/45; 2x9.5/50
o FP232-0200-0001 | 200 32 12 70 o 2 12/44 &F
o Typ "C" 2 x 8,5/45; 2x9,5/50
o FP232-0250-0004 = 250 2 20 128 o 2 12/44 &F
o Typ "C" 2 x 8,5/45; 2x9,5/50
o FP2320275-0007 = 275 2 20 100 o 2 12/44 &
o Typ "C" 2 x 8,5/45; 2x9,5/50
o FP232-0275-0004 | 275 2 25 110 o 2 12/44 &F
o FP232-0315-0003 | 315 40 25 124 c Typ "H" 2 x 85/55 i 4 x 12/64 &
2 Typ "C" 2 x 8,5/45; 2x9,5/50
o FP232-0350-0009 | 350 2 25 180 o 2 12/44 &
o FP232-0350-0012 | 350 40 30 90 c Typ "H" 2 x 85/55 i 4 x 12/64 &
e Typ "C" 2 x 8,5/45; 2x9.5/50 ,
o FP2320370-0001 = 370 32 25 200 o 2 12/84 F
e Typ "C" 2 x 8,5/45; 2x9.5/50
o FP232:0370-0005 = 370 32 30 180 o 2 12/t &F
o FP232-0400-0006 | 400 50 30 100 c Typ"S" 4 x 15/80 | 4 x 14/85 V4
o FP232-0450-0002 | 450 50 30 180 c Typ "P" 4 x 15/80 F

iL - ilo$¢ otworéw zabierakowych, d, - $rednica otworow zabierakowych, dj - $rednica podziatowa otworow * wiecej produktéw znajdziesz na www
O - na zaméwienie




Narzedzia tarczowe do produkcji wyrobdw ze stali i metali kolorowych

-

zalecane obroty [obr/min]
dla materiatow:
70 1. stal wysokostopowa, zeliwo
2. stal niskostopowa, konstrukcyjna

EXPERT RADZI:

» W czasie pracy frezami wskazane jest stosowanie chtodzenia za pomoca cieczy chtodzaco-smarujacych.

= 60

» Uzebienie typu Bf jest uzebieniem polecanym do ciecia cienkosciennych ksztattownikéw na wolnoobrotowych przeci- § .
narkach do stali z posuwem automatycznym. 32 ©

2

» Aby zapewni¢ wtasciwa prace narzedzia nalezy odpowiednio dobra¢ podziatke uzebienia (w przypadku ksztattowni- g 3
kow - w zaleznosci od grubosci écianki przecinanego profilu) oraz geometrie uzebienia - w zaleznosci od gatunku § 20
przecinanego materiatu. § -

» Technologia cigcia frezami HSS pozwala na uzyskiwanie bardzo doktadnych wymiaréw przecinanego materiatu oraz 0

225 250 275 315 350 400 450

doskonatg powierzchnie po cieciu, wolng od przypalen oraz bez gratu.
srednica pity [mm]

| Frez tarczowy HSS z uzebieniem typu Bf
do przecinania cienkosciennych rur i ksztattownikow

» wykonywane z wysoko-
stopowej stali szybkotnacej
HSS-DMo5 (SW7M)

» charakterystycznym ele-
mentem konstrukcyjnym sa
otwory zabierakowe o $red-
nicach, ilosciach i rozstawie
zaleznym od stosowanej
przecinarki

» istnieje mozliwos¢ wyko-
nania frezéw do przecina-
rek o innych parametrach
- maks. $rednicy zewnetrz-
nej fi 600 mm, grubosci oraz
rozstawu otworéw zabiera-

» w celu zwigkszenia zy-
wotnosci istnieje mozliwos¢
pokrywania narzedzia powto-
kami uszlachetniajgcymi PVD

kowych

1.2 3, . CENA
Index @ @ 133: SN Geometria Q@e KATALOGOWA
mm mm mm ilxdo/dp

o Typ "C" 2 x 8,5/45; 2x9,5/50
FP242-0250-0001 = 250 2 20 220 Bf (25 12/ V2
FP242-0250-0008 | 250 2 20 220 Bf - V2

— Typ "C" 2 x 8,5/45; 2x9,5/50
FP242-0250-0009 | 250 2 25 256 Bf (2 12/ &

— Typ "C" 2 x 8,5/45; 2x9,5/50
FP242-0275-0001 | 275 2 20 280 Bf 2 12/t V2
FP242-0300-0002 | 300 2 25 300 Bf Typ 'C"2 X 85/45; 2x9.5/50 57

i2x12/64

. Typ "H" 2 x 85/55
FP242-0315-0012 315 40 25 240 Bf Cix 12/6h V2

o Typ "H" 2 x 85/55
FP242-0350-0005 = 350 40 25 280 Bf Cix 12/6h V2

o Typ "H" 2 x 85/55
FP242-0350-0018 = 350 40 30 310 Bf Cix 12/6h V2

.. Typ "S" 4 x 15/80
FP242-0400-0004 400 50 30 260 Bf x 1458 V2
FP242-0450-0005 = 450 50 30 280 Bf Typ"P" 4 x 15/80 F

iL - ilo$¢ otworéw zabierakowych, d, - $rednica otworow zabierakowych, dj - $rednica podziatowa otworow * wiecej produktow znajdziesz na www

- na zamowienie

www.globus-wapienica.eu



Narzedzia tarczowe do produkcji elementow ze stali i metali kolorowych
L

dla materiatu: stale wysokostopowe (nierdzewne i kwasoodporne)

wartosci obrotéw [obr/min]

225

s

250

zalecane obroty [obr/min]

275 B[ 350
srednica freza [mm]

400

450

EXPERT RADZI:

» Stale nierdzewne i kwasoodporne w swoim sktadzie posiadajg duzg zawartos¢ niklu, ktéry obniza przewodnosc ciepl-
na obrabianego materiatu. W zwigzku z tym, w czasie przecinania detali wykonanych z tego typu stali wytwarza sie
duzo ciepta, co prowadzi do szybkiego tepienia ostrzy narzedzi wykonanych ze standardowych gatunkoéw stali HSS.
Rozwigzaniem tego problemu jest zastosowanie narzedzi wykonanych ze stali szybkotnacej z 5% dodatkiem kobaltu.
Sktad chemiczny stali HSS-E poprawia przewodnosc¢ cieplna narzedzia co przyczynia sie do wzrostu zywotnosci

podczas pracy w wysokich temperaturach.

» Mozliwos¢ wykonywania frezéw z typem uzebienia Bw, C lub Bf pozwala na zapewnienie odpowiednich warunkéw
obrobki dla réznych wymiaréw przekroju cigtego materiatu zaréwno przy zastosowaniu posuwu recznego jak i me-

chanicznego.

| Frez tarczowy HSS-E (stal o zawartosci 5%Co)
do ciecia detali ze stali nierdzewnych i kwasoodpornych

» frezy wykonane ze stali » charakterystycznym ele- » geometria  uzebienia » w celu zwigkszenia zy-
szybkotnacej o 5% zawarto-  mentem konstrukcyjnym sg  dostosowana do prze- wotnosci istnieje  mozliwos¢
Sci kobaltu posiadaja znacz-  otwory zabierakowe o éred-  cinania  trudnoobrabial-  pokrywania narzedzia powto-
nie wyzsza zywotnos¢ przy nicach, ilosciach i rozstawie nych stali nierdzewnych  kami uszlachetniajagcymi PVD
obrébce stali nierdzewnych  zaleznym od stosowanej i kwasoodpornych
i kwasoodpornych przecinarki
2 . .
Index @ @ i:[!: SN | Geometria $@$ KATiEC’I\lGl(\)WA
mm mm mm ilxdo/dp
o . Typ "C" 2 X 85/45; :
FP225-0225-0007 225 32 20 220 Bw 12 2X95/501 2% 12/ V2
y g . Typ "C" 2 x 8,5/45;
FP225-0250-0003 250 32 20 180 Bw 12 2X95/5012x 12/ V2
-0250- o Typ "C" 2 x 8,5/45;
FP245-0250-0001 250 32 20 256 Bf 18 2X95/5012x 12/ V2
’ g . Typ "C" 2 x 8,5/45; g
FP225-0300-0001 300 32 25 180 Bw 12 2X95/50 1 2% 12/64 V
’ g 5 Typ "C" 2 x 8,5/45;
FP225-0315-0002 315 32 25 220 Bw 12 2X9.5/50 12 x 12/64 &
FP245-0315-0003 315 40 25 320 Bwiz | WPTH2X85/5504 &
x 12/64
- . Typ "C" 2 x 8,5/45;
FP225-0350-0005 350 32 25 240 Bw 12 2%9.5/5011 2 x 12/64 @)
FP235-0400-0001 400 50 30 70 C 20° Typ "P" 4 x 15/80 Ve 4
FP245-0400-0005 400 50 30 240 Brig | PS [; . /1355/ B0i4x &F

iL- ilo¢ otwordw zabierakowych, d, - érednica otworéw zabierakowych, d, - érednica podziatowa otwordw

© - na zamowienie

* wiecej produktéw znajdziesz na www



EXPERT RADZI:

Narzedzia tarczowe do produkcji wyrobdw ze stali i metali kolorowych

» Frezy VHM s3 odpowiedzig na rosnace potrzeby przemystu w segmencie obrébki stali i innych materiatéw trudno-
obrabialnych, ulepszanych cieplnie oraz w przypadku koniecznosci zastosowania wigkszych parametréw obroébki.

» Poniewaz weglik spiekany charakteryzuje sie wielokrotnie wigksza twardoscig od stali szybkotnacych, frezy VHM
z powodzeniem moga obrabiac stale o twardosciach powyzej 50HRc, stale kwasoodporne oraz zarowytrzymate, stopy

tytanu itp.

» UWAGA - poniewaz frezy VHM sg bardzo twarde i kruche, wskazane jest uzywanie ich na obrabiarkach zapewniaja-
cych stabilne warunki pracy oraz wtasciwe, sztywne zamocowanie przedmiotu obrabianego.

| Frez tarczowy VHM wg DIN A5 / B15

do ciecia metali

» frezy wykonywane z od-
powiednio dobranego gatun-

» produkcja narzedzi w B> wszystkie standardo-
oparciu o najnowoczesniej-

we frezy tarczowo-pitkowe

»  mozliwos¢ zamowienia
frezéw o innych parametrach

ku weglika spiekanego sze metody i technologie posiadajg okreslone w da- grubosci, $rednicy otworu

nacinania uzebienia, obréb-  nych $rednicach zbieznosci  oraz ilosci i geometrii uzebie-

ki szlifierskiej na obrébce  powierzchni bocznych, co nia, co pozwala na precyzyjne

cieplno-chemicznej koriczac ~ zapobiega zacieraniu sie  zaspokojenie potrzeb i oczeki-

narzedzia w procesie ciecia  wan klienta
LA ' CENA
Index @ @It i:[: VWY Geometria @] o
mm mm mm mm

FP910-0063-0001 63 16 20 48 A - Ve
FP910-0080-0003 80 22 08 bl A - Ve 4
FP910-0100-0003 100 22 06 80 A - Ve 4
FP930-0080-0001 80 22 10 48 B 36,00 Ve 4
FP930-0080-0002 80 22 12 48 B 36,00 V2
FP930-0080-0003 80 22 16 48 B 36,00 V2

© - na zamowienie

* wiecej produktow znajdziesz na www

www.globus-wapienica.eu m



Narzedzia tarczowe do produkcji elementow ze stali i metali kolorowych

&1

185

wartosci obrotéw [obr/min]

45

25
280

315

zalecane obroty [obr/min]

dla materiatu:

1. stale wysokostopowe, zeliwo
2. stale niskostopowe, konstrukcyjne

360 400

$rednica pity [mm]

450

560

630

EXPERT RADZI:

» Pity COOL-CUT sa polecane do ciecia materiatow o przekrojach petnych oraz grubosciennych (pow. 3,0 mm) ksztat-
townikdw wykonanych z réznych gatunkéw stali i metali kolorowych.

» Narzedzia te mozna stosowa¢ wytacznie na wysokowydajnych, wolnoobrotowych, profesjonalnych przecinarkach
wyposazonych w posuw mechaniczny.

» Pity charakteryzuja sie kilkukrotnie wieksza zywotnoscig oraz mozliwoscig zastosowania bardzo wysokich parame-
trow obrdbki w zwiazku z czym stanowia alternatywe dla frezéw tarczowych HSS do przecinarek.

| Pita HM  serii cooL-cuT
do ciecia stali i metali kolorowych

» zab HM ze specjalnego
gatunku weglika spiekanego,
dedykowany do wysokowy-
dajnej obrdbki réznych ga-
tunkow stali i metali, w tym
metali kolorowych

» specjalny ksztatt ptytki
oraz geometria uzebienia
pozwalaja uzyskac wysoka
wydajnos¢ ciecia

» zastosowanie precy-
zyjnej technologii szlifowa-
nia dysku zapewnia stabil-
na prace pity oraz eliminuje
zjawisko drgan w trakcie
skrawania

» w celu zwiekszenia od-
pornosci oraz zmniejsze-
nia oporéw skrawania po-
wierzchnia uzebienia zostata
pokryta dodatkowa powtoka
PVD (TiAIN)

Index @ @ i:.=l .=E} 15\%‘\]3\\ Geometria $$$ KAT(;E(!\‘GAOWA
mm mm mm mm ilxd,/d,
o PS830-0280-0002 280 40 2,1 1.8 80 GBH 0° 2x8,5/55+4x12/64+4x11/80 @)
o PS830-0280-0005 280 32 2,1 18 100 GBH 0° 2x8,5/45+4x9/50+4x11/63 &
o PS830-0315-0006 315 32 2,1 1.8 100 GBH 0° 4x9/50 @)
o PS830-0315-0008 315 40 2,1 1.8 80 GBH 0° 4x9/50 @
o PS830-0350-0003 | 350 32 25 2.2 100 GBH 0° - &7
o PS830-0350-0007 350 40 25 22 100 GBH0° 2x8,5/55+4x12/64 ﬁ)
o PS830-0400-0002 400 50 28 25 80 GBH0° 4x15/80+4x14/85 ﬁ)
o PS830-0400-0005 400 50 28 25 120 GBH 0° 4x15/80+4x14/85 @)
o PS830-0450-0004 | 450 50 31 28 100 GBH 0° 4x15/80+4x14/85 &F
o PS830-0450-0002 450 50 31 28 140 GBH 0° £4x15/80+4x14/85 W
o PS830-0560-0002 | 560 80 38 34 140 GBH 0° 4x23,5/120 F

iL - ilog¢ otworéw zabierakowych, d_ - $rednica otworéw zabierakowych, d, - $rednica podziatowa otworéw
© - na zamdwienie

* wiecej produktow znajdziesz na www



Narzedzia tarczowe do produkcji elementow ze stali i metali kolorowych

EXPERT RADZI: zalecane obroty [obr/min]

dla materiatu: stale niskostopowe, konstrukcyjne
» Technologia ciecia pitami tarciowymi pozwala na wykonywanie bardzo szybkiego ciecia ksztattownikéw, blach,
pretéw, krat pomostowych itp. wykonanych ze stali konstrukcyjnych.

» Pity sprawdzaja sie podczas ciecia wstepnego oraz zgrubnego, gdzie przecigty element jest poddawany dalszej
obrébce.

» Pity mozna stosowac wytacznie na specjalistycznych, szybkoobrotowych przecinarkach z szybkoscia obwodowa
(skrawania) 90+120 m/s bez koniecznoéci chtodzenia.

wartosci obrotéw [obr/min]

$rednica pity [mm]

| Pita tarczowa
do ciecia tarciowego profili stalowych

» wykonane z wysokiej P dzieki wtasciwemu  » specjalnie  zaprojekto- » specjalistyczna technolo-
jakosci  stali narzedziowej procesowi obrobki ciepl- wane uzebienie do szyb- gia szybkiego ciecia elemen-

chromowo-wanadowej nej (hartowanie i odpu- kiego przecinania profili  tow stalowych
szczanie) pity charakteryzu- i blach stalowych
ja sie optymalna twardoscia

i strukturg materiatowa

@ @ = @ B
o mm mm mm

o PM010-0350-0001 350 40 30 210 160 &
o PM010-0400-0003 400 {0 30 240 180 &
o PM010-0400-0005 400 {0 40 240 180 &
o PMO10-0450-0002 450 40 30 240 200 &F
o PMO10-0450-0004 450 40 40 240 200 V4
PM010-0500-0001 500 40 30 300 250 &F
PM010-0500-0002 500 40 40 300 250 &F
o PM010-0520-0002 520 40 40 300 260 &F
o PM010-0520-0003 520 {0 50 300 260 &
o PMO10-0560-0002 560 40 50 240 260 &
o PM010-0560-0003 560 40 60 240 260 V4
o PM010-0600-0006 600 40 60 288 280 V4

0 - na zamoéwienie * wiecej produktéw znajdziesz na www

www.globus-wapienica.eu



Narzedzia tarczowe do produkcji elementow ze stali i metali kolorowych

EXPERT RADZI:

» Specjalistyczne frezy HSS wykonane w zaciesnionej tolerancji grubosci, dedykowane do frezowania cienkich i doktad-
nych rowkéw (szczelinek) w rurach wykorzystywanych przy wydobywaniu ropy naftowej metodg EOR (Enhanced Oil
Recovery).

» Narzedzia sa uzywane na specjalistycznych, wielowrzecionowych frezarkach.

| Frez tarczowy HSS dla przemystu naftowego
do frezowania rowkow w rurach

» wykonywane z wysoko- » produkcja narzedzi w P zacie$niona tolerancja » w celu zwigkszenia zy-
stopowe] stali szybkotnacej oparciu o najnowoczesniej- grubosci frezéw zapewnia  wotnosci istnieje  mozliwo$e
HSS-DMob (SW7M) sze metody i techno- duza doktadnos$¢ szeroko-  pokrywania narzedzia powto-
logie, poczawszy od obrébki  $ci frezowanych rowkow kami uszlachetniajgcymi PVD
cieplnej, nacinania uzgbie-
nia, obrébki szlifierskiej na
obrdbce cieplno-chemicznej
konczac

2
©] G = BA e,
mm mm mm
o FP310-0076-0063 7620 254 0455 72 Ve 4
o FP310-0076-0046 76,20 254 0,510 72 V4
o FP310-0082-0017 82,55 254 0,280 92 5
o FP310-0082-0012 8255 254 0,340 100 &
o FP310-0082-0005 82555 25.4 0,440 80 V4
o FP310-0082-0038 82,55 254 0,455 80 &F
o FP310-0082-0019 82,55 254 0,490 80 &F
o FP310-0082-0039 8255 254 0510 80 Ve 4
o FP310-0082-0006 82,55 254 0,585 56 F
o FP310-0082-0021 82,55 254 0,590 80 V4
o FP310-0082-0010 8255 254 0.710 56 V4
o FP310-0082-0018 82,55 254 0,965 56 Ve

0 - na zamowienie * wiecej produktow znajdziesz na www




Narzedzia tarczowe do produkcji elementdw ze stali i metali kolorowych

EXPERT RADZI:

» Dzieki zastosowaniu matej grubosci czesci roboczej frezu oraz drobnej podziatce uzebienia, frezami HSS mozna cigc¢
ksztattowniki o bardzo cienkich $ciankach, uzyskujac bardzo doktadna powierzchnie wolna od gratu, przypaler oraz
bez zaginania profilu, nawet przy sciankach o grubosci ponizej 0,5 mm.

» Frezy posiadaja dodatkowa powtoke PVD: TiN, TiCN lub TiAIN, ktéra zwieksza zywotnos¢ narzedzia oraz zmniejsza
opory skrawania, pozwalajac jednoczesnie na cigecie bez koniecznosci stosowania cieczy chtodzaco-smarujacych.

» Narzedzia, ktére przy zastosowaniu odpowiednich obrotéw, nadaja sie do ciecia réznych gatunkéow materiatéw takich
jak tworzywa sztuczne, aluminium a nawet stale nierdzewne.

| Frez tarczowy HSS  z powtoka PVD z kotnierzem
do ciecia cienkosciennych detali o sciance ponizej 1,0 mm

» do ciecia cienkosciennych  » wykonywane z wysoko- B dzieki  specjalistycznej » odpowiednio dobrana po-
rurek i ksztattownikéw wyko-  stopowej stali szybkotngcej — obrodbce cieplnej oraz zasto-  dziatka i geometria uzebienia
nanych z réznych gatunkéw — HSS-DMo5 (SW7M) lub na  sowaniu powtok PVD frezy  zapewnia wysoka jako$¢ po-
tworzyw sztucznych, metali zamdwienie ze stali kobal- charakteryzujg sie wysoka —wierzchni po cigciu
kolorowych i stali towej M35 (5% kobaltu) twardoscig oraz wytrzyma-

toscig na wykruszenia

Index @ @Zt 11!: iY\JZ\/s\ $‘@$‘ Powtoka freza KAT(;E!\‘G%W n
mm mm mm ilxd,/d,
o FP600-0150-0001 150 50 040/ 1,00 160 - TiN W
o FP600-0160-0003 160 30 050/ 1,00 280 - TiN W
o FP600-0160-0006 160 32 050/ 1,00 280 - TiN @)
o FP600-0200-0001 200 32 050/ 1,00 350 1x7,1/55 TiCN W
o FP600-0200-0004 200 32 0,70 /1,20 320 - TiN @)
o FP600-0200-0008 200 32 0,50 /1,00 350 1x7,1/55 TIAIN &F
o FP600-0210-0001 210 32 050/ 1,00 600 - - 7
o FP600-0250-0008 250 50 1,20 / 1,60 280 - TiN @)
o FP600-0250-0022 250 32 0,70 /150 250 1x7/55 TiCN @
o FP600-0250-0025 250 32 0,75/ 1,60 240 1x8,5/45 TiCN @)
o FP600-0300-0003 300 32 1,20 /1,80 300 - - @)
o FP600-0315-0003 315 40 1,50/ 2,00 280 - - &F
iL- ilod¢ otwordw zabierakowych, d, - érednica otworéw zabierakowych, d, - érednica podziatowa otworéw * wiecej produktéw znajdziesz na www

© - na zamowienie
Minimalna ilos¢ do zaméwienia: 2 sztuki. Zakres srednic do wykonania: 160-315 mm

www.globus-wapienica.eu



Narzedzia tarczowe do produkcji elementow ze stali i metali kolorowych

zalecane obroty [obr/min] EXPERT RADZI:
dla materiatu: tworzywa sztuczne, cienkoscienne profile stalowe

G » Narzedzia sprawdzaja sie podczas przecinania cienkosciennych elementdw stalowych oraz detali wykonanych z two-
E 2:22 rzyw sztucznych (np. rur SPIRO, elementéw wentylacji, cienkich blach ocynkowanych) na szybkoobrotowych obra-
% - biarkach, zachowujac jednoczesnie odpowiednia jako$¢ powierzchni po cigciu.
é 3000 » Frezy tarczowo-pitkowe wykonane ze stali narzedziowej NCV1 zapewniaja odpowiednia wytrzymatos¢ i odpornos¢ na
gy 2w pekanie w czasie pracy na duzych obrotach.
3 2 400
% 2100
=

1800

1500

200 250 300 350 400

$rednica freza [mm]

| Frez tarczowy specjalny NCV
do ciecia stali i tworzyw sztucznych na szybkoobrotowych obrabiarkach

» do ciecia tworzyw sztu- » wykonane z wysokiej » dzieki wtasciwemu P> odpowiednio  dobrana
cznych oraz cienkosciennych  jakosci stali narzedziowej procesowi obrobki cieplnej  podziatka i geometria uzebie-
detali stalowych na szybko-  chromowo-wanadowej (hartowanie i odpuszcza- nia zapewnia wysoka jakos¢
obrotowych obrabiarkach nie) pity charakteryzuja sie  powierzchni po cieciu

optymalng twardoscig i
struktura materiatowa

il @ @:t iI: "Y\Jz\ja\ $@$ KAT(;Eg‘G%WA
mm mm mm itxd,/d,
o FP600-0200-0013 200 35 15 160 - &F
o FP600-0250-0002 250 32 25 200 - &
o FP600-0250-0004 250 32 20 160 - &F
o FP600-0250-0023 250 50 30 160 2x14/80 V2
o FP600-0250-0026 250 30 15 240 - &F
o FP600-0258-0001 258 60 1,0 250 - @)
o FP600-0305-0001 305 30 15 140 - &
o FP600-0315-0005 315 40 30 200 - &
o FP600-0400-0001 400 30 20 320 - &
iL - ilose otwordw zabierakowych, d, - $rednica otwordw zabierakowych, d, - $rednica podziatowa otworw * wiecej produktéw znajdziesz na www

O - na zamowienie
Minimalna ilo$¢ do zaméwienia: 2 sztuki. Zakres $rednic do wykonania: 160-400 mm

m g since 1921



EXPERT RADZI:

Narzedzia tarczowe do produkcji elementdw ze stali i metali kolorowych

» Noze przeznaczone do ciecia wezy zbrojonych, przewoddéw hydraulicznych, uszczelek gumowych, uszczelek gumo-
wych wzmacnianych wktadka aluminiowa lub stalowg, tworzyw sztucznych, tkanin, tektury etc.

» Zastosowanie pokry¢ PVD zapobiega przyklejaniu sie gumy do bocznych powierzchni noza co znacznie utatwia
obrabke i obniza opory skrawania.

» Stosowane na wyspecjalizowanych maszynach w przemysle maszynowym, samochodowym, wtdkienniczym oraz
w wielu innych gateziach przemystu.

| NoZe tarczowe NCV / HSS

do ciecia réznych materiatow

» noze wykonywane z wy-
sokostopowej stali narze-
dziowej HSS lub NCV1 na
podstawie szkicu, wzoru lub
dokumentacji klienta

» noze z odpowiednio za-
projektowanym przez klien-
ta ostrzem (faza dwustron-
na lub jednostronna) oraz w
wersjach z zastosowaniem
nacie¢ lub w wersji gtadkiej
(bez nacie¢ i rowkow)

» sztywny, stabilny dysk »
ze stali narzedziowej ulep-

szonej termicznie

jednorazowa ilo$¢ do za-
méwienia: zalezna od typu

oraz wymiarow narzedzia

Podgrupa @I @ i:[!: Typ fazy

1los¢ ostrzy

o(De

CENA
KATALOGOWA

mm

mm mm

ilxd,/d,

o KZ210 50 + 400 13+80 05+6,0 wg zamowienia

wg zamowienia

wg. zamowienia

%4

o KZ220 50 + 400 13+80 05+6,0 wg zamowienia

wg zamowienia

wg. zamowienia

%4

iL- iloé¢ otwordw zabierakowych, d, - érednica otwordw zabierakowych, d; - érednica

0 - na zamoéwienie

otworow

* wigcej produktéw znajdziesz na www

www.globus-wapienica.eu m






NARZEDZIA NIETARCZOWE DO PRODUKCJI WYROBOW
ZE STALI | METALI KOLOROWYCH

BM100

PX100

PX110

PX200

LS220, LS070

LS300

Brzeszczoty maszynowe HSS

do ciecia pretow i profili ze stopéw zelaza oraz metali kolorowych

Pity tasmowe serii METAL PROF-CUT
do ciecia wzmocnien i profili stalowych

Pity taSmowe METAL PROF-CUT PLUS
do ciecia metali

Pity tasmowe METAL UNI-CUT
do ciecia metali

Frezy trzpieniowe VHM jedno- i dwuostrzowe
do frezowania otworéw pod odwodnienia, zawiasy, klamki

Frezy trzpieniowe HSS
do obrobki metali, Ali PVC na centra obrdbcze

Powtoki PVD trudnoscieralne
dla branzy metalowej

32

33

34

35

36

37

38



Narzedzia nietarczowe do produkcji wyrobdw ze stali i metali kolorowych

4

EXPERT RADZI:

» Najprostsza technologia przecinania detali wykonanych z réznych gatunkéw stali i metali kolorowych na pilarkach
ramowych.

» W celu optymalnego wykonywania ciecia nalezy odpowiednio dobra¢ podziatke uzebienia (ilos¢ zebdw/cal) kierujac
sie zasada aby w zarysie przekroju przecinanego materiatu znajdowaty sie 2-3 zeby.

» Przy obrobce elementéw cienkosciennych (o grubosci $cianki ponizej 2,0 mm) nalezy stosowa¢ podziatki powyzej
8 z/cal.

» W celu zwigkszenia zywotnosci zalecane jest stosowanie cieczy chtodzacej podczas procesu ciecia.

| Brzeszczot maszynowy HSS
do ciecia pretéw i profili ze stopéw zelaza oraz metali kolorowych

» brzeszczoty  wykonane » odpowiednio wykona- » dodatkowy zabieg » mozliwo$¢  wykonania
ze stali szybkotngcej HSS- na obrobka cieplna pozwa-  wysokiego — odpuszczania  brzeszczotdw na zamdwie-
-DMo5 (SW7M) wedtug nor- la na uzyskanie wysokie] czesci chwytowej zapobie- nie, takze wg. norm DIN oraz

my PN-72/M-63200 twardosci brzeszczotow z ga pekaniu brzeszczotéw  ASiBS
zachowaniem odpowiedniej  podczas mocowania oraz w
struktury materiatu trakcie pracy

it [} :EI: () KAT%E&;(\)WA
mm mm mm z/cal mm
BM100-0350-0001 350 32 1,60 6 82 &F
BM100-0400-0002 400 32 1,60 b 82 @
BM100-0400-0003 400 32 2,00 6 82 5
BM100-0450-0002 450 32 2,00 6 102 &
BM100-0450-0005 450 40 2,00 6 10,2 &F
BM100-0500-0001 500 40 2,00 6 102 &
BM100-0500-0004 500 40 200 8 10,2 &
BM100-0500-0003 500 40 2,50 b 10,2 ﬁ
BM100-0550-0002 550 40 2,00 b 12,2 ﬁ
BM100-0550-0001 550 50 250 6 122 5
BM100-0600-0001 600 50 250 4 122 &F
BM100-0600-0002 600 50 250 6 12,2 &F
Sprzedawane w opakowaniach po 3 szt. * wiecej produktow znajdziesz na www



Narzedzia nietarczowe do produkcji wyrobdw ze stali i metali kolorowych

EXPERT RADZI: Predkos¢ przesuwu tasmy dla materiatow:
1. stale wysokostopowe, nierdzewne oraz narzedziowe
A ey ! . - P . , 2. zeliwo, stale niskostopowe do ulepszania cieplnego
» Przy zaktadaniu nowej tasmy tnacej na przecinarke a przed przystapieniem do wtasciwej pracy, nalezy zastosowac 3. stale konstrukcyjne
docieranie tasmy. 4. metale kolorowe

» Proces docierania przeprowadza sie w nastepujacy sposob: przy zastosowaniu wkasciwej, dobranej do gatunku
przecinanego materiatu predkosci tasmy tnacej, przez pierwsze 10 min. ciecia zmniejszamy posuw o 1/3-1/2 war-
tosci, przez nastepne 10 minut stopniowo zwiekszamy posuw, az do osiagniecia zalecanych wartosci - zastosowanie

docierania tasm pozwala na zwigkszenie zywotnosci tasm, az 0 20-30% ! —

» W celu zapewnienia optymalnych warunkéw obrébki nalezy dobra¢ podziatke uzebienia w zaleznosci od wymiaréw -
przekroju oraz gatunku przecinanego materiatu. 30 40 50 6 70 8 90 100 110 120

wartosci przesuwu [m/min]

| Pita taSmowa serii METAL PROF-CUT
do ciecia detali ze stali i metali kol. na przecinarkach tasmowych

» do produkcyjnego cigcia > konstrukcja pity bimeta- B cze$¢ nosna tasmy jest B zgrzewana na urzadze-
szerokiego spektrum ma-  lowej, w ktorej wierzchotki  wykonana ze stali sprezy- niach najnowszej generacji
teriatow od miegkkich takich ~ zebow wykonano z obro- nowej co zapewnia jej ela- (z biezaca kontrola tempe-

jak aluminium i inne metale  bionej cieplnie stali szybkot-  stycznos$¢ i wytrzymatosc ratury), co zapewnia wysoka
kolorowe po materiaty trud-  nacej M42 o 8% zawartosci wytrzymatos¢ tasmy i zapo-
noobrabialne jak stale wy- kobaltu zapewnia wysoka biega jej zrywaniu podczas
sokostopowe, nierdzewne i Zywotnos¢ narzedzia pracy

kwasoodporne

| T | = | | e | e
mm mm mm
o PX100-1306-0003 wg. zamdwienia 13 06 10/14 PC-S ﬁ
o PX100-2009-0004 wg. zamdwienia 20 09 8/12 PC-S @’
o PX100-2709-0003 wg. zamdwienia 27 0.9 4/6 PC-M @}
o PX100-2709-0004 wg. zamowienia 27 09 5/8 PC-M @
o PX100-2709-0005 wg. zamowienia 27 09 6/10 PC-S ﬁ
o PX100-2709-0006 wg. zamdwienia 27 09 8/12 PC-S @)
o PX100-2709-0007 wg. zamdwienia 27 09 10/14 PC-S W
o PX100-3411-0002 wg. zamdwienia 34 11 3/4 PC-L ﬁ
o PX100-3411-0003 wg. zaméwienia 34 11 4/6 PC-M @)
o PX100-4113-0001 wg. zamdwienia 41 1,3 2/3 PC-L ﬁ
o PX100-4113-0002 wg. zamowienia 41 13 3/4 pPC-L ﬁ
o PX100-4113-0003 | wg. zamdwienia 4 13 4/6 PC-M &
0- na zamowienie * wiece] produktow znajdziesz na www

Cena mb pity zawiera koszt zgrzania jej na okreélong dtugos

www.globus-wapienica.eu




Narzedzia nietarczowe do produkcji wyrobdw ze stali i metali kolorowych

Predko$¢ przesuwu tasmy dla materiatow:

1. stale wysokostopowe, nierdzewne oraz narzedziowe
2. zeliwo, stale niskostopowe do ulepszania cieplnego
3. stale konstrukcyjne
4. metale kolorowe

30

40

50

60 70 80 90 100
wartosci przesuwu [m/min]

EXPERT RADZI:

» Ze wzgledu na wytrzymatos¢ narzedzia, pita PROF-CUT PLUS jest dedykowana mechanicznej obrobce trudnoobra-
bialnych gatunkow stali wysokostopowych.

» Uzebienie tych tasm jest wykonane ze stali szybkotnacej w gatunku M42 o 8% zawartosci kobaltu wykonanej
w technologii proszkéw spiekanych co zapewnia odpowiednig zywotnos¢ tasmy przy przecinaniu stali nierdzewnych,
kwasoodpornych, wysokostopowych etc.

» W celu zapewnienia optymalnych warunkéw obrobki nalezy dobra¢ podziatke uzebienia w zaleznosci od wymiaréw
przekroju oraz gatunku przecinanego materiatu.

| Pita tasmowa

do ciecia metalu

» specjalistyczna  tasma
dedykowana do produkcyj-
nego ciecia réznych rodza-
jow  materiatéw od alumi-
nium po stale nierdzewne

serii METAL PROF-CUT PLUS

» z uwagi na wykonanie
uzebienia z proszkowej stali
szybkotnacej oraz specjal-
nej, wzmocnionej konstruk-
cji zgba sprawdza sie przy
przecinaniu materiatdw
trudnoobrabialnych

» Kkonstrukcja pity bimeta-
lowej, w ktorej wierzchotki
zebdéw wykonano z obro-
bionej cieplnie proszkowej
stali szybkotngcej M42 o
8% zawartosci kobaltu za-
pewnia wysoka zywotnos¢
narzedzia

» czesc nosna tasmy jest wy-

konana ze stali sprezynowej
co zapewnia jej elastycznosc¢
i wytrzymatosc

et @ mI IZ!::F & :D uze.lt-)yiznia KATEE&%WA
o o o o
PX110-2009-0001 | wg. zamowienia 20 09 4/6 8° PC-M 5
PX110-2009-0003 | wg. zamoéwienia 20 09 6/10 0° PC-S ﬁ
PX110-2009-0004 | wg. zamowienia 20 09 8/12 0° PC-S @)
PX110-2009-0005 | wg. zamowienia 20 09 10/14 0° PC-S @)
PX110-2709-0001 | wg. zamowienia 27 09 2/3 10° PC-L @)
PX110-2709-0002 | wg. zamowienia 27 09 3/4 10° PC-L V4
PX110-2709-0003 | wg. zamowienia 27 09 4/6 8° PC-M Ve 4
PX110-2709-0004 | wg. zamdwienia 27 09 5/8 8° PC-M ﬁ
PX110-2709-0006 | wg. zamowienia 27 09 8/12 0° PC-S g
PX110-3411-0002 | wg. zamowienia 34 11 3/4 10° PC-L @’
PX110-3411-0004 | wg. zaméwienia 34 11 5/8 8 PC-M &F
PX110-4113-0003 | wg. zamoéwienia 41 1.3 4/6 8’ PC-M @)

0 - na zamoéwienie

Cena 1mb pity zawiera koszt zgrzania jej na okreslong dtugosc.

* wiecej produktow znajdziesz na www



Narzedzia nietarczowe do produkcji wyrobdw ze stali i metali kolorowych

Predkos¢ przesuwu tasmy dla materiatow:
1. stale wysokostopowe, nierdzewne oraz narzedziowe
2. zeliwo, stale niskostopowe do ulepszania cieplnego
3. stale konstrukcyjne
4. metale kolorowe

EXPERT RADZI:

» Pity tasmowe serii UNI-CUT posiadaja specjalna konstrukcje zeba o wzmocnionych wierzchotkach oraz powiekszonej
przestrzeni miedzyzebnej; takie rozwigzanie doskonale sie sprawdza w przypadku koniecznosci przecinania réznych
wymiaréw i gatunkéw materiatéw bez koniecznosci kazdorazowej wymiany tasmy przy zmianie rodzaju cigtego ma-
teriatu.

» Polecane szczegolnie dla mniejszych firm, narzedziowni itp. obrabiajacych krotkie serie produkcyjne, przy
duzej réznorodnosci stosowanych materiatow.

30 40 50 60 70 80 90 100 110 120
wartosci przesuwu [m/min]

| Pita taSmowa serii METAL UNI-CUT
do ciecia metalu

» uniwersalna tasma
przeznaczona do ciecia
szerokiego spektrum mate-
riatdw od miekkich takich jak
aluminium i inne metale ko-
lorowe po stale nierdzewne

» Kkonstrukcja pity bimeta-
lowej, w ktorej wierzchotki
zebdéw wykonano z obro-
bionej cieplnie stali szybkot-
nacej M42 o 8% zawartosci
kobaltu zapewnia wysoka
zywotno$¢ narzedzia

» czes¢ nosna tasmy jest
wykonana ze stali sprezy-
nowej co zapewnia jej ela-
stycznos¢ i wytrzymatose

» zgrzewana na urzadze-
niach najnowszej generacji (z
biezaca kontrolg temperatu-
ry), co zapewnia wysoka wy-
trzymatos¢ tasmy i zapobiega
jej zrywaniu podczas pracy

| T | = | | e | e
mm mm mm
PX200-1306-0001 | wg. zamdwienia 13 06 8/10 uc-L F
PX200-1306-0002 wg. zamowienia 13 06 9/11 uc-M ﬁ
PX200-1306-0003 wg. zamdwienia 13 0.6 11/13 uc-s ﬁ
PX200-2009-0001 wg. zaméwienia 20 0.9 5/7 Uc-L @)
PX200-2009-0002 wg. zamowienia 20 0,9 8/10 uc-M @}
PX200-2009-0003 wg. zamdwienia 20 09 9/ Uc-s @)
PX200-2709-0001 wg. zamowienia 27 09 4/5 UcC-L @)
PX200-2709-0002 | wg. zamdwienia 27 09 8/6 Uc-M V4
PX200-2709-0003 wg. zamdwienia 27 0.9 9/1 uc-s ﬁ
PX200-3411-0001 wg. zaméwienia 34 1.1 4/5 Uc-L ﬁ
PX200-3411-0002 | wg. zamdwienia 34 11 5/7 uc-M &
PX200-3411-0003 wg. zamowienia 34 11 8/10 uc-s @}

- na zamowienie

Cena 1mb pity zawiera koszt zgrzania jej na okreslona dtugosc.

* wiece] produktow znajdziesz na www

www.globus-wapienica.eu m




Narzedzia nietarczowe do produkcji wyrobdw ze stali i metali kolorowych
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wartosci obrotéw [obr/min]

zalecane obroty [obr/min]
28000
26 000
24000
22000
20 000
18 000
16 000

14 000
4

5 6
srednica freza [mm]
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EXPERT RADZI:

B
.I**-

» Frezy trzpieniowe z jedna spirala najlepiej sprawdzaja sie podczas wykonywania rowkéw odwadniajacych.

» Liczbe / ilos¢ spiral dobiera sie w zaleznosci od parametrow oraz rodzaju maszyny, na ktorej realizowany jest proces

skrawania.

| Frez trzpieniowy HM jedno i dwuostrzowy
do frezowania odwodnien, zawiasow i klamek na centrach obrébczych

» frezowanie i wiercenie
rowkéw odwadniajacych
oraz otworéw do zamoco-
wania  zawiasow, klamek
w oknach

» dedykowane do obrdbki
tworzyw  sztucznych oraz
profili z aluminium

» specjalna geometria
ostrza oraz utozenie spirali
pozwala na tatwe odprowa-
dzenie wiéréw i otrzymanie
gtadkiej powierzchni mate-
riatu obrabianego

» frezy trzpieniowe petno-
weglikowe, korpus oraz czes¢
robocza wykonana z weglika
spiekanego

i =1 [ ISl .
m mm o m
L5220-0004-0001 4 25 60 6 2 pozytyw P Ve 4
LS220-0006-0001 6 22 70 8 2 pozytyw P ﬁ
15220-0008-0001 8 32 80 8 2 pozytyw P 5
15220-0010-0001 10 42 90 10 2 pozytyw P &
LS070-0005-0003 5 15 80 8 1 pozytyw P &F
LS070-0005-0001 5 15-25 80 8 1 pozytyw P V4
LS070-0005-0018 5 30 80 5 1 pozytyw P Vv
LS070-0005-0009 5 30 80 8 1 pozytyw P Ve 4
LS070-0006-0002 6 15 80 8 1 pozytyw P ﬁ
LS070-0006-0003 6 15-25 80 8 1 pozytyw P @’
LS070-0008-0008 8 25 80 8 1 pozytyw P Ve
LS070-0008-0016 8 22-40 80 8 1 pozytyw P &

O - na zaméwienie

* wiecej produktéw znajdziesz na www



Narzedzia nietarczowe do produkcji wyrobdw ze stali i metali kolorowych
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zalecane obroty [obr/min]

EXPERT RADZI:

» Do obrébki metali trudnoobrabialnych zalecamy zastosowanie frezéw ze stali HSS-E, o zwiekszonej zawartosci 7000
kobaltu. E 6000
» Frez trzpieniowy HSS-E charakteryzuje sie zwiekszona zywotnoscia i wytrzymatoscia - co daje dtuzszy czas eksplo- g 5000

atacji. 3
5 4000

» W przypadku obrobki metali trudnoobrabialnych a takze w celu zwigkszenia zywotnosci narzedzi, zalecamy réwniez 5
§ 3000

=

zastosowanie powtok uszlachetniajacych (TiN, TiCN, etc.).

> Zastosowanie powtok uszlachetniajgcych powierzchnie frezéw zwigksza zywotnos¢ nawet do 50% w stosunku 2000
1 12

0
$rednica freza [mm]

do narzedzi bez powtoki.

| Frez trzpieniowy HSS
do obrobki metalu, Al i PVC na centrach obrdbczych
== ——

» wykonane z wysokiej ja- P charakteryzuje sie wy- » mozliwos¢ wykonywania » do frezowania i wierce-
frezow walcowo-czotowych — nia rowkow oraz otwordw w

kosci stali szybkotnacej HSS ~ soka stabilnoscig krawedzi
i trwatoscig oraz zwiekszo-  gtadkich oraz z tamaczem  profilach wykonanych z PVC,
ng odpornoscia na wykru-  wiora w zaleznosci od de-  aluminium i stali na centrach
dykowanego przeznaczenia  obrobczych oraz frezarkach

szenia
i frezarko kopiarkach

{ CENA
Podgrupa im = J =S ! =S Il KATALOGOWA
mm mm mm mm
6/8/10/12/16/ 6/8/10/12/16/
o  LS300 1820 15-100 60- 150 18720 Vv

O - na zamowienie * wigcej produktow znajdziesz na www

www.globus-wapienica.eu



Narzedzia nietarczowe do produkcji wyrobdw ze stali i metali kolorowych

~
F-'."ﬁ- ",

,f
{
{
a
I

—

EXPERT RADZI:

» Efektywnym sposobem zwiekszania trwatosci narzedzi jest nanoszenie powtok na ich ostrza. Najczesciej stosowa-
na jest w tym celu metoda PVD (Physical Vapour Deposition), polegajaca na fizycznym osadzaniu cienkich warstw
z fazy gazowej. Naniesiona warstwa o grubosci zwykle rzedu 3+5 um posiada bardzo duzg twardos¢, najczesciej w
granicach 20003000 HV, co znacznie zwieksza odpornos¢ ostrzy narzedzi na zuzycie $cierne.

» Dodatkowa zaleta powtok PVD jest ich niski wspdtczynnik tarcia do stali, co zmniejsza opory skrawania narzedzia
oraz zapobiega powstawaniu narostow na powierzchniach bocznych freza.

» Zastosowanie powtok umozliwia stosowanie wyzszych parametréw obrébki oraz w sposéb znaczacy wptywa na
wzrost zywotnosci narzedzi (nawet o 300+400%), co pozwala zmniejszy¢ koszty produkgji.

| Powtoki PVD trudnoscieralne
dla branzy metalowe]

» PASYWACJA zwieksza » TiN standardowa po- » TiCN powtoka chara- » TiAIN powtoka o bardzo

mikrotwardos¢  powierzch-
niowg oraz zapobiega zja-
wisku naklejania sie obra-
bianego materiatu na po-

wtoka przeznaczona spe-
cjalnie do obrobki stali
migkkich niskostopowych -
nie jest polecana do obrébki

kteryzujaca sie wysoka mi-
krotwardoscig oraz dobra
wytrzymatoscig

wysokiej mikrotwardosci
i niskim wspdtczynniku tar-
cia, posiada wysokg odpor-
nos¢ na utlenianie w wyso-

wierzchnie boczne narze- miedzi, mosiadzu i brazu
dzia i umozliwia lepsze

rozprowadzenie sub-

stancji chtodzacej

kich temperaturach pracy

Powtoka Kolor Mikrotwardo$¢ Grubosc WEpiERTRlkiEren | DS, e Zastosowanie
o stal na sucho tura pracy
% um C
uniwersalne,
PASYWACJA grafitowo- 900 2+6 0,6 300 “ wyjatk\em_uec_la A
czarny brazu, miedzi
i mosiadzu
stal migkka,
stal niskostopowa,
TiN ztoty 2300 3+5 04 600 nie polecana do
obrobki miedzi, brazu i
mosigdzu
stal Sredniotwarda,
" niebiesko- . twarda, nierdzewna,
TiCN 3000 3+5 04 400 :
szary Ali stopy Al,
braz, miedZ i mosiadz
stal twarda,
o TIAIN fioletowo- 3000 3:5 03 900 sredn_lotwarda
szary oraz nierdzewna
i kwasoodporna

© - powtoka polecana do stosowania na obrabiarkach z posuwem mechanicznym przy zastosowaniu chtodzenia olejowego.




NARZEDZIA NA ZAMOWIENIE

Zapewniamy indywidualny i profesjonalny dobér frezéw oraz sposobu ostrzenia w zaleznosci od potrzeb klienta. Dobér
odpowiedniego frezu oraz rodzaju uzebienia wymaga informacji o rodzaju materiatu i iloéci przecinanych elementéw/
detali, wymiaru elementu obrabianego (wraz z gruboécia $cianek w przypadku profili) oraz uzywanych w procesie
produkcyjnym przecinarek, w tym stosowanych parametréw: predkosci skrawania i posuwu.

POTRZEBUJESZ NIETYPOWE NARZEDZIE Z GRUPY
PONIZSZYCH PRODUKTOW?

» pity tarczowe z ptytkami HM lub DIA

» frezy tarczowe HSS, HSS-E, VHM

» frezy trojstronne lub zataczne HSS, HSS-E
» noze tarczowe NCV, HSS, HSS-E, VHM

» frezy trzpieniowe HSS, HM lub DIA

» wiertta HSS, HM lub DIA

Oferujemy takze pomoc w optymalizacji procesu cigcia przez zaproponowanie odpowiedniej geometrii
i ksztattu oraz ilosci zebow, odpowiednich powtok PVD do konkretnych zastosowan.

Z4t6z zapytanie! Oferta cenowa na wykonanie w/w narzedzi oraz innych produktéw generowana jest na podstawie
rysunku profilu przestanego od klienta wraz z naniesionymi wymiarami lub na podstawie
gotowego elementu obrabianego danym narzedziem i dostarczonego na nasz adres.

Zeskanuj kod QR i skontaktuj sie z naszym Dystrybutorem Zeskanuj kod QR i wyslij zapytanie

[m] ¥ 1 [m]
(=] e




o Fabryka Pit i Narzedzi
WAPIENICA Sp. z o.0.

since 1921 ul. T. Regera 30

43-382, Bielsko-Biata

T: +48 33 82 80 800

E: wapienica@wapienica.pl

www.globus-wapienica.eu

Indeks: M

Dane rejestrowe:
NIP: 547-017-19-25, REGON: 070609347,
KRS.: 0000258314 Sad Rejonowy w Bielsku-Biatej VIII Wydziat Gospodarczy, BDO: 000018416

0
w
©
-
N
N
w
Ie}
©
o
o
(o2}
[le}






