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SZCZEGOLOWY SPIS TRESCI
2.1.1 Pity tarczowe z ptytkami HM linii ALUEX 2.1.9 = Brzeszczoty maszynowe
DANE TECHNICZNE 216 DANE TECHNICZNE 254
<
=z
< Pity z ptytkami HM serii ALUEX -5
% PR do ciecia ksztattownikéw z Al i tworzyw sztucznych 21 BRUCO Bzeszezoiviac2 el s 25
<
2 Pik i i
= y z ptytkami HM serii ALUEX +5 . _ .
D,C PS415 do ciecia ksztattownikéw z AL tworzyw sztucznych 220 BM600 Brzeszczoty dtugie HSS - otwornica 255
< . . "
= Pity z ptytkami HM serii ALUEX MARATHON 1GA -5 . _ Y
@ 5125 do ciecia ksztattownikéw z Al, metali kolorowych i PVC 22l R0 iRy Glvee [ = NIAIEHP 2R
o
=4 Pity z ptytkami HM serii ALUEX MARATHON 1GA +5 .
a
< Ps425 do ciecia ksztattownikéw z Al, metali kolorowych i PVC 221 2.1.10 Brzeszczoty pitek recznych
N
i Pity z ptytkami HM serii SUPER ALUEX . _
] [P do ciecia ksztattownikéw z trudnoobrabialnych stopéw Al 222 BP100 Brzeszczoty pitek recznych - typ RAMa 256
<
= |
Pity z ptytkami HM serii ALUEX -Cleaning PVC- A _
PS495 do usuwania wyptywek/fazowania naroznikéw PVC 223 BP105 Brzeszczoty pitek recznych - typ RAMb 256
Pity z ptytkami HM serii ALUEX -Chamfering PVC- . _
‘ PS496 do fazowania Uistew przyszybowych 223 BP110 Brzeszczoty pitek recznych - typ RAMc 256
Pita z ptytkami HM serii ALUEX -Grooving- . _
PS450 do rowkowania i frezowania Al, metali kolorowych oraz PVC 224 BT Bl (el Reezmye = Ep (AN 2
Pity z ptytkami HM serii SEALUEX WB +15 : B
PS455 do ciecia profili okiennych PVC z uszczelka gumows 225 BP210 Brzeszczoty pitek recznych - typ RAMb HSS 257
2.1.2 | Pity tarczowe z ptytkami HM linii STEEL-TECH BP300 | Brzeszczoty pitek recznych Bi-Metal FLEXER 258
Pity z ptytkami HM serii STEEL-TECH P .
Ps810 do ciecia ksztattownikdw stalowych na pilarkach ukosowych 226 2.21 Frezy trzpieniowe petnoweglikowe
Pity z ptytkami HM serii STEEL-TECH Electro Frezy petnoweglikowe wykanczajace
P do pilarek recznych 2 LS070 do PVC 260 ‘E‘
<
. Frez petnoweglikowy =
2.1.3 | Frezy tarczowo-pitkowe HSS - wg DIN Ls071 2 pilotem prowadzacym do PVC 260 E
o
('8
DANE TECHNICZNE 230 LS220 Frez petnoweglikowy wykanczajacy - pozytyw 261 S
<
FP110 Frezy tarczowo-pitkowe o geometrii ostrza A i Aw 5° 232 15232 Frez petnoweglikowy (teowy) 261 E
FP120 do cigcia metali z pilotem prowadzacym do PVC w
o
FP130 Frezy tarczowo-pitkowe o geometrii ostrza B i Bw 15° _— <
FP140 | do ciecia metali 234 2.2.2 | Frezy trzpieniowe HSS =
214 | Frezy tarczowo-pitkowe VHM - wg DIN Lssgo ey trzpieniowe HSS 22
-l y P 9 do obrébki metali, ALi PVC
FP910 Frezy tarczowo-pitkowe VHM o geometrii ostrza A5° i B15° .
FP930 | do ciecia metali 235 2.3.1 | Wiertta HSS
. Wiertta HSS
2.1.5 | Frezy tarczowe HSS / HSS-E do przecinarek LS580 |\ lamkownic 263
DANE TECHNICZNE 236
Frezy HSS o geometrii ostrza Bw 18°
G220 do wolnoobrotowych przecinarek &)
Frezy HSS i HSS-E
FP2 do wolnoobrotowych przecinarek - na zaméwienie 240
Fp Powtokiy PYD_ 241
| na zamoéwienie
Pity tarczowe z ptytkami HM linii COOL CUT
2.1.6 do przecinarek z posuwem automatycznym
DANE TECHNICZNE 242
PS830 Pity z ptytkami HM serii COOL-CUT do ciecia stali i metali kolorowych 24,
na przecinarkach z posuwem automatycznym
2.1.7 | Pity tarciowe
PM010 Pity tarczowe 245
‘ do ciecia tarciowego
2.1.8 | Pity taSmowe bimetalowe
DANE TECHNICZNE 248
PX100 cFj’ity _tas_mowe s_erii PROF-CUT 250
o ciecia metali
PX110 Pity 'taé.mowe s'erii PROF-CUT Plus 250
do cigcia metali
PX200 gity »tasAmowe s}erii UNI-CUT 251
o ciecia metali
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TABELA UPROSZCZONEGO DOBORU NARZEDZI
Pity tarczowe z ptytkami HM
PS415 (GA-5)  PS415 (GA+5) PSA425(1GA-5) PS425(1GA+5) PS460 PS495 PS496 PS450
Materiat obrabiany
Mosigdz — 2 A A A A
Miedz, Braz a A A A A A A
Aluminium ‘ A A A A A A
Twarde stopy aluminium ﬁ A A A A
Tworzywa sztuczne " A A A A A A
Profile PVC *ﬂ A A A A A A A A
Ptyta warstwowa ? A
Drewno c:.-\
Pity tarczowe z ptytkami HM Frezy tarczowo-pitkowe Frezy tarczowe HSS / HSS-E
PS455 Ps810 PS682 FP110-FP140  FP910-FP930 FP220 FP2.- (HSS) FP2.5 - (HSS-E)

Materiat obrabiany
Tytan, stopy tytanu , Inconel “ A
Stal zaroodporna n A A
Stal nierdzewna ﬁ A A A A
Stal ulepszona cieplnie pow. 50 HRc h A
Stal stopowa Rm< 1000 N/mm2 @ A A A A
Stal stopowa Rm< 750 N/mm2 %ﬁ A A A A
Stal niskostopowa Rm< 500 N/mm2 a A A A A A
Stal konstrukcyjna Rm> 500 N/mm2 a A A A A A A A
Zeliwo ” A A A A A
Mosigdz & A A A A A A A
Mied?, Braz @ A A A A A A A
Aluminium ‘ A A A A A A A
Twarde stopy aluminium ﬁ A A A A A A A
Tworzywa sztuczne _; A A A A A A A
Profile PVC *ﬂ A A A A A A A
Ptyta warstwowa § A A A A A A
Legenda:
A - narzedzia dedykowane do obrébki danego materiatu

- narzedzia moga obrabia¢ materiat

- brak tréjkacika - narzedzia nie nadaja sie do obrébki danego materiatu

INFORMACJE TECHNICZNE

Obraébka stali, metali, aluminium i PVC
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TABELA UPROSZCZONEGO DOBORU NARZEDZI
Pity COOL CUT Pity tarciowe Pity taSmowe bimetalowe Brzeszczoty maszynowe
PS830 PM010 PX100 PX110 PX200 BM100 BM600 BM700
Materiat obrabiany
Tytan, stopy tytanu, Inconel ‘ A
Stal zaroodporna ,n, A
Stal nierdzewna ﬁ A A A A
Stal ulepszona cieplnie pow. 50 HRc ‘ A
Stal stopowa Rm< 1000 N/mm2 @ A A A A A
Stal stopowa Rm< 750 N/mm2 %ﬂl A A A A A
Stal niskostopowa Rm< 500 N/mm2 a A A A A A A A A
Stal konstrukcyjna Rm> 500 N/mm2 a A A A A A A A A
Zetiwo % a A A A A A A
Mosigdz @ A A A A A A A
Miedz, Braz & A A A A A A A
Aluminium ‘ A A A A A A A
Twarde stopy aluminium % A A A A A
Tworzywa sztuczne ; A A A A A A
Profile PVC ﬁ" A A A A A A
Ptyty warstwowe ? A A A A A A
Brzeszczoty pitek recznych Frezy trzpieniowe Wiertta
|1 1
l
BP100-110 BP115 BP210 BP300 LS070 Ls071 LS220 LS232 LS300 LS580
Stal nierdzewna Q A A
Stal ulepszona cieplnie pow. 50 HRc E
Stal stopowa Rm< 1000 N/mm2 @ A A A A
Stal stopowa Rm< 750 N/mm2 @ A A A A A A
Stal niskostopowa Rm< 500 N/mm2 a A A A A A A
Stal konstrukcyjna Rm> 500 N/mm2 a A A A A A A
Zeliwo ” A A A A A A
Mosiadz &l A A A A A
Miedz, Braz $ A A A A
Auminium B 4 A A A A A A A A A
Twarde stopy aluminium % A A A A
Tworzywa sztuczne ; A A A A A A A A A A
Profile PVC ﬁ" A A A A A A A A A A
Ptyty warstwowe ? A A A A
Drewno 5\.\ o A A
Legenda:
A - narzedzia dedykowane do obrébki danego materiatu
- narzedzia moga obrabia¢ materiat
- brak tréjkacika - narzedzia nie nadaja sie do obrébki danego materiatu
2.0 INFORMACJE TECHNICZNE
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PltY TARCZOWE Z P£YTKAMI HM

Minimalne $rednice tarcz zaciskowych i maksymalne obroty pit z weglikami spiekanymi (DNPDe):

@:t Minimalne $rednice tarcz zaciskowych Max. obroty pity Zalecane obroty pracy
g wg DIN 8083 N (RPM max) N (RPM opt)
20 | 20/30 30/60 40/60 85 | 60 | 80 | 120 | 140 160 180 200
100 A A 19.100 9.550 + 17.200
125 A A 15.200 7.640 = 13.750
130 A A 14.600 7.340 = 13.200
140 A 13.600 6.820 + 12.300
160 A A 12.000 5.970 = 10.750
180 A A 10.600 5.300 + 9.550
200 A A 9.500 4.770 = 8.600
225 A A 8.500 4,240 = 7.640
250 A A A A 7.600 3.820 = 6.880
280 A A A A 6.800 3.410 + 6.140
300 = 315 A A A A 6.000 + 6.400 3.180 + 5.450
350 + 355 A A A A 5.400 2.730 + 4.850
400 A A A A 4.800 2.380 = 4.300
425 + 450 A A A A 4.200 + 4.500 2.250 = 3.820
500 A A A A 3.800 1.910 + 3.440
550 A A A A 3.500 1.730 = 3.130
600 + 630 A A A A 3.000 + 3.200 1.590 = 2.730
700 A A 2.700 1.360 + 2.450
800 A A 2.300 1.190 = 2.150
900 A A 2.100 1.060 = 1.910
1000 = 1100 A A 1.700 + 1.900 960 + 1.560

Info: W kolumnie RPM max podano maksymalne obroty pit dla predkosci skrawania Vs = 100 m/s, a w kolumnie RPM opt optymalne obroty pit. Optymalne obroty gwarantujace duza wydajno$¢ oraz dtuga zywotnos¢
pity obliczone zostaty z uwzglednieniem parametréw/predkosci skrawania w granicach 50 + 90 m/s oraz majac na uwadze rézne rodzaje/gatunki/typy cietych materiatéw. Pamietaj: efektywne i wydajne ciecie
uzaleznione jest nie tylko od obrotéw pity, predkosci skrawania dla danego rodzaju materiatu, specyfikacji technicznej maszyny oraz samego uktadu ciecia danego detalu na maszynie, ale réwniez od wielu innych
czynnikoéw wystepujacych na danej linii produkcyjnej.Dlatego jezeli potrzebujesz precyzyjnego doboru narzedzi koniecznie skontaktuj sie z naszym regionalnym Doradca Technicznym - dane kontaktowe znajdziesz

na przedostatniej stronie katalogu.

Zalecane predkosci skrawania w zaleznosci od rodzaju cietego materiatu:

Materiat

Predko$¢ skrawania [m/s]

drewno miekkie 60-100
drewno migkkie mokre 70-100
drewno twarde 60-90
ptyta piléniowa migkka 60-100
ptyta pil$niowa twarda 50-80
ptyta widrowa 60-80
ptyta MDF 60-80
sklejka 50-80
ptyta z duroplastow 15-50
ptyta z termoplastéw 40-80
profile z termoplastow 40-80
stopy z Al 20-40
profile ze stopow z Al 40-60
profile stalowe 20-25
ptyta gipsowa 50-70
ptyta mineralna, suporeks 2-10

216
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PItY TARCZOWE Z PLYTKAMI HM

Wykres obrotéw oraz parametréw skrawania:

obroty pity n [obr/min]

Wykres v-D-n
dla pit zwyktych
7500 i pit z weglikami spiekanymi.
7100
Przyktad:
6700 Pita o $rednicy D = 500mm
v=50m/s
6300 n = 1900 obr/min
5900 _ M xDxn
©60.000
5500
5100
4700
4300
3900
3500 L.,
Szybkos¢
3100 skrawania v
2700 [m/s]
2300
1900 ~
1500 40
30 35
1100 20 25
700
300
200 300 400 500 600 700 800 900 1000 1100 1200
315 425 630
250 350 $rednica pity D [mm]
Wykres parametréw skrawania:
posuw/zab (mm/zab) P - posuw (m/min)
0,32 0,24 0,16 0,08
0,36 0,28 0,20 0,12 004 0 0 20 40 60 80 100 120 140
n = 1500 . \\
I
n_= 3000 A S S SR —
Z=120
Z=108
n = 4500 Z=96
Z=80
n = 6000 CIETY MATERIAL:  POSUW NA ZAB: e
Duroplasty 0,02 + 0,05 7 =60
n = 7500 Termoplasty 0,05 + 0,08
Aluminium 0,05+0,12 Z=54
Stopy aluminium 0,03+ 0,08 Z=48
n = 9000 Drewno lite 0,10+0,20
Sklejka i ptyta pilsniowa 0,05+ 0,25
Ptyty wiérowe HDF 0,03+ 0,08 Z=40
Ptyty wiérowe MDF 0,03+0,10
3 3 S Ptyty wiérowe laminowane (0,03 + 0,06 - o e Z=36
o o o 1} n n n
N n [+°) -_— N w'w
'; '; '; o~ &~ onN
[= c c

INFORMACJE TECHNICZNE
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PltY TARCZOWE Z P£YTKAMI HM serii ALUEX

Dobér podziatki uzebienia pit ALUEX w zaleznosci od grubosci przecinanych detali:

Wzor do wyliczenia ilosci zebow

Profile Materiaty petne
grubos¢ Scianki podziatka wymiar przekroju podziatka
(mm) (mm) (mm) (mm)
\ % /
A . ®
\ —+E :
E K < N \my
S .
e

05-15 7-10 10-20 13-18
1,5-5,0 10-13 20-50 15-20
50-10,0 13-18 50-100 18-22
100 - 150 20-24

Przy doborze podziatki uzebienia nalezy sie kierowa¢ nastepujacymi zasadami:

Z - ilos¢ zebdw
D - $rednica pity w mm
t - podziatka uzebienia w mm

» w przecinanym materiale powinny sie znajdowac co najmniej 2-3 zeby pity
» im twardszy i cienszy przecinany materiat tym mniejsza podziatka uzebienia (wigksza ilo$¢ zebow)
» im migkszy i grubszy przecinany materiat tym wigksza podziatka (mniejsza ilo$¢ zebow)

Zalecane predkosci skrawania w zaleznosci od rodzaju cietego materiatu:

» ptyta z duroplastéw - 15-50 m/s

» ptyta lub profile z termoplastéw - 40 - 80 m/s

> materiaty petne z Al
» profile z Al -

-20-40m/s
40-60m/s

Parametry pity i typ maszyny:

Srednica x érednica otworu

(mm)
400x30 Haffner, LGF, Rapid, Ulmia, Wegoma
400x32 Pressta Eisele
400x40 Eisele
400x50 Kaltenbach
420x30 Elumatec, Haffner, Rapid, Ulmia, Urban, Wegoma
450x30 Haffner, LGF, Mayer, Pfeiffer, Rapid, Urban
500x30 Elumatec, Haffner, LGF, Martin, Pfeiffer, Pressta Eisele, Rapid, Urban
500x32 FOM Industrie
500x50 Pressta Eisele
500x80 Schirmer, Wegoma
520x30 Elumatec, Graule
550x30 Elumatec, LGF, Rapid, Urban
550x32 Emmegi
600x30 Graule, Stegmaier, Stiirtz
600x40 Pressta Eisele

2.1 INFORMACJE TECHNICZNE
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| Pita z ptytkami HM serii ALUEX -5

do ciecia ksztattownikdw z Al i tworzyw sztucznych

Sl =
\B/

CECHY / KORZYSCI:
» bardzo wysoka doktadnos$¢ wykonania dysku, specjalnie dobrany weglik spiekany oraz odpowiedni profil
uzebienia GA -5° /trapezowo-ptaski/ gwarantuja dtuga zywotnosc narzedzia oraz bardzo dobra jakos¢ ciecia
> dysk pity wywazany dynamicznie eliminuje wibracje w czasie ciecia, co w sposéb znaczacy wptywa
na wyzsza jakos¢ przecinanych powierzchni
» odpowiednie naprezenie dysku zapewnia wysoka sztywnosc¢ osrodka, co wptywa na stabilna prace pit
» szerokie mozliwosci w zakresie ostrzenia weglika spiekanego - pozwalaja rozwiazywac problemy
w cieciu oraz sprostac¢ duzym wymaganiom jako$ciowym
> pity nisko szumowe - obnizony poziom hatasu w procesie ciecia

ZASTOSOWANIE:
» ciecie ksztattownikéw ze stopdw Al (miekkich - wyciskanych) o grubosci $cianki nie przekraczajacej 3 mm
» przeznaczone réwniez do ciecia profili z PVC (tworzyw sztucznych) o grubosci écianki nie przekraczajacej 3 mm
» sprawdzajg sie takze w innych zastosowaniach, podczas ciecia profili z metali kolorowych, takichjak miedz,
mosiadz, braz z zachowaniem odpowiednio dobranych parametréw pracy pity
» przy doborze pity nalezy zwréci¢ uwage na ilos¢ zebéw (podziatke uzebienia) kierujac sie zasada:
im twardszy i cienszy przecinany materiat tym mniejsza podziatka (wieksza ilos¢ zebéw)
» w celu uzyskania jak najlepszych powierzchni zaleca sie zastosowanie prawidtowego docisku
materiatu w czasie ciecia

GA
2
e @j = m=d NN O oo A
mm mm mm mm itxd,/d, szt.
PS415-0160-0002 160 20 2,5 1,8 56 - - 1 5900855100243
PS415-0160-0004 160 30 2,5 1,8 56 - - 1 5900855100267
PS415-0180-0003 180 30 2,5 1,8 54 - - 1 5900855100045
PS415-0200-0008 200 30 2,2 1,6 100 - 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 1 5900855100069
PS415-0200-0004 200 30 2,5 1,8 60 - 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 1 5900855100076
PS415-0200-0006 200 32 2,2 1,6 100 - 2x10/60 1 5900855100083
PS415-0216-0001 216 30 2,8 2,2 72 Cu 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 1 5900855100137
PS415-0250-0009 250 30 2,2 1,6 100 - 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 1 5900855100090
PS415-0250-0002 250 30 3,2 2,5 80 Cu 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 1 5900855100144
PS415-0250-0006 250 32 2,2 1,6 100 - 2x10/60 1 5900855100106
PS415-0280-0006 280 32 3,2 2,5 88 Cu 2x10/60 1 5900855119924
PS415-0300-0002 300 30 3,2 2,5 96 Cu 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 1 5900855100151
PS415-0300-0004 300 30 32 2,5 120 Cu 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 1 5900855109536
PS415-0305-0003 305 30 2,8 2,2 96 Cu 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 1 5900855173636
PS415-0315-0003 315 30 3,2 2,5 96 Cu 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 1 5900855100168
PS415-0330-0002 330 30 34 2,8 96 Cu 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 1 5900855100175
PS415-0350-0002 350 30 3,2 2,5 108 Cu 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 1 5900855100182
PS415-0350-0005 350 30 3,6 3,0 108 Cu 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 1 5900855100205
PS415-0350-0001 350 32 3,2 2,5 108 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 1 5900855100274
PS415-0380-0001 380 32 4,0 3,4 108 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 1 5900855100281
PS415-0400-0002 400 30 4,0 3,4 96 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 1 5900855100298
PS415-0400-0006 400 30 4,0 3,4 108 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 1 5900855100304
PS415-0400-0003 400 30 4,0 3,4 120 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 1 5900855100311
PS415-0400-0101 400 32 4,0 34 96 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 1 5900855112352
PS415-0400-0028 400 32 4,0 34 120 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 1 5900855106962
PS415-0420-0011 420 40 4,0 3,4 108 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 1 5900855112376
PS415-0420-0104 420 30 4,0 3,4 120 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 1 5900855112376
PS415-0450-0001 450 30 4,0 3,4 108 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 1 5900855100328
PS415-0450-0117 450 32 4,0 34 108 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 1 5900855084802
PS415-0500-0001 500 30 4,0 3,4 160 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 1 5900855100335
PS415-0500-0003 500 30 4,2 3,6 120 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 1 5900855100342
PS415-0500-0138 500 32 4,2 3,6 120 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 1 5900855144490
PS415-0550-0110 550 30 bb 3,2 160 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 1 5900855115797
PS415-0600-0001 600 30 A 3,8 160 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 1 5900855100526

Legenda: il - ilo$¢ otworéw zabierakowych, d_ - $rednica otworéw zabierakowych, ciD - $rednica podziatowa otworéw,

PILY TARCZOWE Z PLYTKAMI HM do ciecia aluminium i tworzyw sztucznych 2.1.1

Narzedzia do ciecia - rowkowania




| Pita z ptytkami HM serii ALUEX +5

do ciecia ksztattownikéw z Al i tworzyw sztucznych

sfn MY ;4

o
0 CECHY / KORZYSCI:

i » bardzo wysoka doktadnos¢ wykonania dysku, specjalnie dobrany weglik spiekany

oraz odpowiedni profil uzebienia GA +5° /trapezowo-ptaski/ gwarantuja dtuga zywotnos¢
narzedzia oraz bardzo dobra jakos¢ ciecia

> dysk pity wywazany dynamicznie eliminuje wibracje w czasie ciecia,

_ 5° €O W spos6b znaczacy wptywa na wyzsza jakos¢ przecinanych powierzchni
Y= e 2 ) U
» odpowiednie naprezenie dysku zapewnia wysoka sztywnos¢ oérodka,
GA co wptywa na stabilna prace pit

P szerokie mozliwosci w zakresie ostrzenia weglika spiekanego - pozwalajg rozwigzywac
problemy w cieciu oraz sprosta¢ duzym wymaganiom jakosciowym

> pity nisko szumowe - obnizony poziom hatasu w procesie cigcia

ZASTOSOWANIE:

> ciecie ksztattownikow ze stopow Al (migkkich - wyciskanych) o grubosci Scianki powyzej 3 mm

» przeznaczone réwniez do ciecia profili z PVC (tworzyw sztucznych)
o grubosci $cianki powyzej 3mm

» mozliwosc¢ ciecia przekrojéw petnych - przy odpowiednio dobranej liczbie zebéw w pile

» sprawdzaja sie takze w innych zastosowaniach, podczas ciecia detali wykonanych z metali
kolorowych takich jak mied?, mosiadz, braz z zachowaniem odpowiednio dobranych
parametrow pracy pity

> przy doborze pity nalezy zwrdci¢ uwage na ilos¢ zebow (podziatke uzebienia)
kierujac sie zasada: im bardziej miekki i grubszy materiat, tym wieksza podziatka
(mniejsza iloé¢ zebow)

» w celu uzyskania jak najlepszych powierzchni zaleca sie zastosowanie prawidtowego
docisku materiatu w czasie ciecia

2 3.
i (O)] fm= m=f Tk O oD A mummm
mm mm mm mm itxd,/d, szt
PS415-0160-0003 160 20 25 1.8 56 - - 1 5900855100250
PS415-0160-0001 160 30 2,5 1,8 56 - - 1 5900855100236
PS415-0180-0002 180 30 30 2,5 54 Cu - 1 5900855100359
PS415-0200-0003 200 30 2,5 1.8 60 - 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 1 5900855100366
PS415-0200-0002 200 30 3,0 25 60 Cu 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 1 5900855100373
PS415-0250-0001 250 30 3,2 2,5 80 Cu 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 1 5900855100380
PS415-0260-0001 260 30 2,5 2,0 100 Cu 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 1 5900855100397
PS415-0300-0001 300 30 32 2,5 96 Cu 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 1 5900855100403
PS415-0315-0002 315 30 32 2,5 96 Cu 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 1 5900855100410
PS415-0350-0009 350 30 32 2,5 78 Cu 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 1 5900855100434
PS415-0350-0003 350 30 32 25 108 Cu 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 1 5900855100441
PS415-0400-0007 400 30 4,0 34 96 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 1 5900855131056
PS415-0400-0004 400 30 4,0 34 120 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 1 5900855100472
PS415-0400-0030 400 32 4,0 3.4 108 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 1 5900855113489
PS415-0450-0002 450 30 37 3,0 120 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 1 5900855100489
PS415-0500-0016 500 30 5,0 4,0 72 Cu 2x8/42 1 5900855100502
PS415-0500-0100 500 30 4,2 3,6 120 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 1 5900855108539
PS415-0500-0002 500 30 4,0 3,4 160 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 1 5900855100496
PS415-0500-0005 500 32 4,2 3,6 120 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 1 5900855103466
PS415-0550-0115 550 30 44 38 110 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 1 5900855119122
PS415-0550-0002 550 30 44 32 160 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 1 5900855100519
PS415-0550-0159 550 32 44 3.2 160 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 1 5900855176439
PS415-0550-0228 550 32 44 36 128 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 1 5900855228718
PS415-0550-0011 550 80 44 3,6 160 Cu 6x9/100 1 5900855128469

Legenda: il - ilo$¢ otworéw zabierakowych, d, - srednica otworéw zabierakowych, d, - $rednica podziatowa otworéw. INFO: Pita z indexu PS415-0350-0009 - geometria ostrza GA10.

2.1.1 PILY TARCZOWE Z PLYTKAMI HM do ciecia aluminium i tworzyw sztucznych

Obrébka stali, metali, aluminium i PVC




| Pita z ptytkami HM serii ALUEX MARATHON 1GA -5

do ciecia ksztattownikéw z Al, metali kolorowych i tworzyw sztucznych

CECHY / KORZYSCI:

» pita 0 ujemnym kacie natarcia zeba, dedykowana do ciecia ksztattownikéw o grubosci $cianki

nie przekraczajacej 3,0 mm, wykonanych z miekkich stopdw Al, metali kolorowych oraz PVC
> zastosowanie specjalnego gatunku ptytek z weglika spiekanego znacznie zwieksza zywotnosc pit Il
» specjalny typ uzebienia 1GA zapobiega zjawisku wykruszania sie zebow oraz pozwala

na uzyskanie jeszcze lepszej powierzchni po cieciu
» odpowiednie naprezenie dysku zapewnia wysoka sztywnos¢ osrodka co wptywa

na stabilna prace tarczy

» nisko szumowa seria o bardzo doktadnych parametrach wykonania, wywazanym
dynamicznie dysku o zaciesnionych tolerancjach niewywazenia

NEW

P\ ¥

ZASTOSOWANIE:

v

nie przekraczajacej 3 mm
> przeznaczone réwniez do cigcia profili z PVC (tworzyw sztucznych) o gruboéci $cianki
nie przekraczajacej 3 mm

v

ciecie ksztattownikow ze stopéw aluminium (miekkich - wyciskanych) o grubosci $cianki

sprawdzaja sie takze w innych zastosowaniach, podczas ciecia profili z metali kolorowych
takich jak miedz, mosiadz, braz z zachowaniem odpowiednio dobranych parametréw pracy pity

> przy doborze pity nalezy zwréci¢ uwage na ilo$¢ zebdw (podziatke uzebienia) kierujac sie

zasada: im twardszy i cierszy przecinany materiat tym mniejsza podziatka(wieksza ilog¢ zebow)

» w celu uzyskania jak najlepszych powierzchni zaleca sie zastosowanie prawidtowego
docisku materiatu w czasie cigcia

2
index (o) tm= m—t W O oo A
mm mm mm mm itxd,/d, szt.
PS425-0300-0001 300 30 3,2 2,5 96 Cu 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 1 5900855246057
PS425-0350-0001 350 30 3,2 2,5 108 Cu 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 1 5900855246071
PS425-0350-0003 350 32 3,2 25 108 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 1 5900855246095
PS425-0400-0001 400 30 4,0 3,4 120 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 1 5900855246101
PS425-0400-0003 400 32 4,0 3,4 120 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 1 5900855246125
PS425-0500-0001 500 30 4,0 3,4 160 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 1 5900855246132
PS425-0500-0002 500 30 4,2 3,6 120 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 1 5900855246149
PS425-0550-0002 550 30 4,4 3,2 160 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 1 5900855246170
PS425-0600-0001 600 30 44 3,8 160 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 1 5900855246187

Legenda: il - ilos¢ otworéw zabierakowych, d, - érednica otworéw zabierakowych, d, - érednica podziatowa otworéw.

I Pita z ptytkami HM serii ALUEX MARATHON 1GA +5

do ciecia ksztattownikdéw z Al, metali kolorowych i tworzyw sztucznych

@

CECHY / KORZYSCI:

» pita 0 dodatnim kacie natarcia zeba, dedykowana do ciecia ksztattownikéw o grubosci $cianki

nie przekraczajacej 3,0 mm, wykonanych z migkkich stopéw Al, metali kolorowych oraz PVC
» zastosowanie specjalnego gatunku ptytek z weglika spiekanego znacznie zwigksza zywotnosé pik !l
» specjalny typ uzebienia 1GA zapobiega zjawisku wykruszania sie zebdw oraz pozwala

na uzyskanie jeszcze lepszej powierzchni po cieciu
» odpowiednie naprezenie dysku zapewnia wysoka sztywnos$¢ osrodka co wptywa

na stabilng prace tarczy

» nisko szumowa seria o bardzo doktadnych parametrach wykonania, wywazanym
dynamicznie dysku o zaciesnionych tolerancjach niewywazenia

ZASTOSOWANIE:

vy

powyzej 3 mm

v

v

cigcie ksztattownikéw ze stopéw Al (migkkich - wyciskanych) o grubosci écianki powyzej 3 mm
przeznaczone réwniez do cigcia profili z PVC (tworzyw sztucznych) o grubosci $cianki

sprawdzaja sie takze w innych zastosowaniach, podczas ciecia profili z metali kolorowych
takich jak miedZ, mosiadz, braz z zachowaniem odpowiednio dobranych parametréw pracy pity
przy doborze pity nalezy zwrdci¢ uwage na ilos¢ zebow (podziatke uzebienia) kierujac sie zasada:

im twardszy i cierszy przecinany materiat tym mniejsza podziatka (wigksza ilos¢ zebdw)

v

docisku materiatu w czasie ciecia

w celu uzyskania jak najlepszych powierzchni zaleca sie zastosowanie prawidtowego

2
Inde @ e m=t RN O oo A0
mm mm mm mm itxd,/d, szt
PS425-0300-0002 300 30 32 25 96 Cu 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 1 5900855246064
PS425-0350-0002 350 30 3,2 25 108 Cu 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 1 5900855246088
PS425-0400-0002 400 30 4,0 34 120 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 1 5900855246118
PS425-0500-0003 500 30 4,2 3,6 120 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 1 5900855246156
PS425-0550-0001 550 30 44 32 160 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 1 5900855246163
Legenda: il - ilos¢ otworéw zabierakowych, d, - érednica otworéw zabierakowych, d, - $rednica podziatowa otworéw.

PlLY TARCZOWE Z PLYTKAMI HM do ciecia aluminium i tworzyw sztucznych

Narzedzia do ciecia - rowkowania

2.1




| Pita z ptytkami HM serii SUPER ALUEX
do ciecia ksztattownikéw z trudnoobrabialnych stopéw Al
_—
W

W s
CECHY / KORZYSCI:

¥= » specjalny gatunek weglika o zwiekszonej zawartosci kobaltu oraz odpowiedniej twardosci
g gwarantuje znaczne zwiekszenie udarnosci i zabezpiecza zeby przed wykruszaniem -

jest to szczegdlnie istotne w przypadku ciecia twardych stopdw aluminium

dysk pity wywazany dynamicznie eliminuje wibracje w czasie ciecia, co w sposéb znaczacy
wptywa na wyzsza jakos$¢ przecinanych powierzchni

odpowiednie naprezenie dysku zapewnia wysoka sztywnos¢ pity oraz wptywa na stabilna
prace narzedzia

ilod¢ zebow uzalezniona jest od grubosci obrabianego/przecinanego materiatu

pity nisko szumowe - obnizony poziom hatasu w procesie cigcia

mozliwo$¢ wykonania pity kotnierzowej na zaméwienie w w/w podgrupie asortymentowej
wykonywane na indywidualne zaméwienie klienta po podaniu podstawowych danych
typowymiarowych narzedzia, na podstawie rysunku lub na podstawie danych/parametréw
obrabianego materiatu

(A
SRR LRRL L,

ati
Azl

h

TS

RN N

AL LAY

v

v

\AAA

ZASTOSOWANIE:
1 GA » przeznaczone do cigcia twardych i trudnoobrabialnych stopow Al z zawartoscia Mg, Zn, Mn
lub Si charakteryzujacych sie m.in. wysoka twardoscia (stopy te wystepuja najczesciej
w postaci pretéw lub petnych ptyt)
F) geometria uzebienia GA+5° (pozytyw) zalecana jest do ciecie profili, a geometria
-~ GA-5°(negatyw) zalecana jest szczegdlnie do cigcie profili cienkosciennych
geometria uzebienia GA o kacie natarcia +10° (i wiekszym) zalecane jest do ciecie
materiatow petnych

v

(o3
v

o > zastosowanie geometrii uzebienia 1GA zapobiega zjawisku wykruszania sie zebdéw
'Y oraz pozwala na uzyskanie jeszcze lepszej powierzchni po cieciu
» zaleca sie stosowanie uzebienia 1GC oraz pit w wers;ji kotnierzowej do cigecia twardych
1GC stopow Al w postaci profili o znacznych réznicach grubosci Scianek (np. radiatory)
12 3. )
ncex (O] (| = me=t | SR ceomers oo A9 mummm
mm mm mm mm itxd,/d, szt

o PS460-0200-0001 200 32 2,5 1,8 60 GA+5° £4x9,5/50 1 5900855175364
o PS460-0250-0012 250 40 4,0 3,0 40 GAOD° - 1 5900855231213
(o] PS460-0250-0001 250 30 32 25 80 GA-5° = 1 5900855032582
(o] PS460-0250-0010 250 20 2,2 1,6 120 GA-5° - 1 5900855198608
(o] PS460-0280-0001 280 32 32 25 108 GA-5° 2x10/60+2x11/63+2x11/70 1 5900855172448
o PS460-0300-0014 300 40 3,2 25 72 GA+5° 4x12/64 1 5900855205672
o PS460-0300-0004 300 30 2,6 2,0 120 GA-5° 2x10/60+2x11/63+2x11/70 1 5900855175883
o PS460-0350-0003 350 30 3,2 25 84 GA+6° - 1 5900855032629
o PS460-0380-0001 380 32 4,0 34 108 GA-5° = 1 5900855167994
o PS460-0400-0013 400 30 38 3,2 84 GA+6° - 1 5900855188968
(o} PS460-0420-0002 420 30 38 32 96 GA+5° 2x10/60+2x11/63+2x11/70 1 5900855056601
o PS460-0500-0002 500 32 4,0 3,4 120 GA+5° 2x10/60+2x11/63+2x11/70 1 5900855032742
(o] PS460-0500-0025 500 50 4,8 3,6 78 GA+13° 2x10/70 1 5900855178105
(o] PS460-0550-0009 550 32 4,2 35 132 GA+5° 2x12/60 + 2x12/70 1 5900855177221
(o] PS460-0600-0014 600 40 4,8 4,0 96 GA+10° 2x11/63 1 5900855216227
(o] PS460-0600-0002 600 40 44 3,4 144 GA+8° 2x12/64 1 5900855173902
o PS460-0620-0001 620 40 4,5 3,6 60 GA+10° 2x13/114 1 5900855167093
o PS460-0650-0004 650 40 35 3,0-45 230 GA+2° - 1 5900855158855
o PS460-0680-0002 680 40 4,5 3,6 60 GA+10° 2x13/114 1 5900855255318
o PS460-0760-0001 760 40 6,0 5,0 120 GA+5° - 1 5900855076296
o PS460-0860-0001 860 100 75 6,0 80 1GA+15° 2x30,5/200 1 5900855048415
o PS460-0910-0003 910 60 8,0 6,0 108 GA+12° - 1 5900855046381
o PS460-1000-0004 1000 60 56 4,5 184 GA+10° = 1 5900855154734

Legenda: iL - ilo$¢ otworéw zabierakowych , d_ - érednica otworéw zabierakowych, dD - $rednica podziatowa otworéw, QO - na zaméwienie.

2.1.1 PILY TARCZOWE Z PLYTKAMI HM do ciecia aluminium i tworzyw sztucznych

Obrébka stali, metali, aluminium i PVC
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| Pita z ptytkami HM serii ALUEX -Cleaning PVC-

do usuwania wyptywek / fazowania naroznikéw PVC

HM

: |

CECHY / KORZYSCI:

» specjalnie zaprojektowany typ i geometria uzebienia pozwalajg na uzyskiwanie wysokiej
wydajnosci oraz wtasciwej jakosci powierzchni po obrébce

» dodatkowe dtuzsze zeby z weglika spiekanego (HM) umozliwiaja gtebsze
podfrezowanie naroznika PVC

» odpowiednio dobrany gatunek ptytki HM zapewnia dtugg zywotnos$¢ narzedzi

» dysk pity wykonany z obrobionej cieplnie blachy zapewnia stabilng prace narzedzia

»

wykonywane zamdwienie klienta po podaniu podstawowych danych typowymiarowych narzedzia,
na podstawie rysunku lub na podstawie danych/parametréw obrabianego materiatu

o o ZASTOSOWANIE:
— —
1 5B 1 R2 P pita realizujaca proces frezowania/fazowania zewnetrznej strony naroznika okna PVC
3 . 3 4 P pita majaca za zadanie usuwanie wyptywki po zgrzaniu profili PVC
P seria dedykowana do specjalistycznych maszyn przy produkcji stolarki otworowej
. z tworzyw sztucznych PVC
Y= 5 Y= 5 > czesto wystepuja jako pity lewe i prawe ze wzgledu na strone fazowania oraz kierunek
obrotéw - dlatego pamietaj: przed zamowieniem pity koniecznie sprawdz DTR swojej maszyny
1GB W2R
- 1.2 3. ) )
Index NN $@$ Fazowanie | Geometria Ny
mm mm mm mm itxd,/d, szt
PS495-0170-0001 170 20 4,5 3,2 16+4 6x6,8/40 prawe W2R 1 5900855177368
PS495-0190-0001 190 20 45 32 16+4 6x6,8/40 prawe W2R 1 5900855177375
PS495-0190-0002 190 22 45 32 16+4 6x6,8/40 lewe W2R 1 5900855177382
PS495-0220-0002 220 20 45 3,2 28+4 6x6,8/40 prawe 1GB 1 5900855194990
PS495-0250-0001 250 22 45 32 22+4 6x6,8/40 = W2R 1 5900855177399
PS495-0280-0001 280 22 45 32 32+4 6x6/40 - W2R 1 5900855177405
PS495-0300-0006 300 25 4,0 30 96+4 1x5/70 = 1GB 1 5900855211499

Legenda: il - ilos¢ otworéw zabierakowych, d_ - érednica otworéw zabierakowych, ciD - $rednica podziatowa otworéw, Q) - na zaméwienie.

| Pita z ptytkami HM serii ALUEX -Chamfering PVC-

do fazowania listew przyszybowych

o

o
S
3
;S 7=5° i

e

HM

& 3

=T

CECHY / KORZYSCI:

P specjalistyczne pity o specjalnej geometrii ostrza i kgcie natarcia +5°

P zastosowanie pit z weglikami spiekanymi do fazowania gwarantuje dtuzsza zywotnosc -
wiekszg ilos¢ cie¢ pomiedzy ostrzeniami

P precyzyjnie wykonany dysk oraz odpowiednio dobrany gatunek weglika gwarantuje wysoka
jakos¢ fazowanej powierzchni

P szerokie mozliwosci w zakresie ostrzenia weglika spiekanego, pozwalaja rozwigzywac
problemy w cigeciu oraz sprosta¢ duzym wymaganiom jako$ciowym

ZASTOSOWANIE:

specjalistyczne pity przeznaczone do fazowanie listew PVC z uszczelka gumowa

pracujg w komplecie z pitami gtéwnymi: PS415-0200-0008, PS415-0200-0006,
PS415-0230-0001, PS415-0230-0002, PS415-0250-0009, PS415-0250-0006, PS415-0260-0001

vy

» dedykowane do procesow ciecia / fazowania przy produkcji stolarki otworowej
Pita | Pila
lewa prawa
12 3. )
e (o3 = met SR o S mummmm
mm mm mm mm szt.

PS496-0095-0001 95 20 2,1 1,6 20 GWL (pita lewa) 1 5900855237536
PS496-0095-0002 95 20 2,1 1,6 20 GTP (pita prawa) 1 5900855237543
PS496-0095-0003 95 20 2,1 1,6 36 GWL (pita lewa) 1 5900855237550
PS496-0095-0004 95 20 2,1 1,6 36 GTP (pita prawa) 1 5900855237567
PS496-0098-0001 98 32 3,0 2,0 36 GWL (pita lewa) 1 5900855237574
PS496-0098-0002 98 32 3,0 2,0 36 GTP (pita prawa) 1 5900855237581
PS496-0103-0001 103 32 2,2 1,6 36 GTP (pita prawa) 1 5900855237598
PS496-0103-0002 103 32 2,2 1,6 36 GWL (pita lewa) 1 5900855237604
PS496-0132-0002 132 30 2,2 1,6 42 GWL (pita lewa) 1 5900855256865
PS496-0132-0001 132 30 2,2 1,6 42 GTP (pita prawa) 1 5900855256858
PS496-0150-0005 150 30 2,0 1.4 60 GWL (pita lewa) 1 5900855247214
PS496-0150-0006 150 30 2,0 1,4 60 GTP (pita prawa) 1 5900855247207

Legenda: Q - na zaméwienie

PlLY TARCZOWE Z PLYTKAMI HM do ciecia aluminium i tworzyw sztucznych

Narzedzia do ciecia - rowkowania

2.1




| Pita z ptytkami HM serii ALUEX -Grooving-

do rowkowania / frezowania Al, metali kolorowych oraz PVC

™ um 5

X —=

CECHY / KORZYSCI:
» specjalnie zaprojektowany typ i geometria uzebienia pozwalaja na uzyskiwanie wysokiej
wydajnosci oraz wtasciwej jakosci powierzchni po obrébce
» odpowiednio dobrany gatunek ptytki HM zapewnia dtuga zywotnos¢ narzedzi
» wykonywane na indywidualne zaméwienie, po podaniu danych typowymiarowych narzedzia,
y na podstawie rysunku lub na podstawie parametréw obrabianego materiatu
» kat natarcia uzalezniony jest od gtebokosci rowka oraz twardosci obrabianego materiatu
(w przypadku pit do rowkowania stosujemy najczesciej kat natarcia o wartosci +5°)

,\
P

N

15°

@
=

ZASTOSOWANIE:

» pity do frezowania rowkow prostokatnych w aluminium, metalach kolorowych
oraz tworzyw sztucznych

» grubosc¢ rzazu dostosowana do szerokosci frezowanego rowka

> ilos¢ zebow dobierana w zaleznosci od gtebokosci frezowanego rowka

> przy doborze pity nalezy zwrdci¢ uwage na ilos¢ zebow (podziatke uzebienia) kierujac sie
zasada: im twardszy obrabiany materiat tym mniejsza podziatka (wigksza ilo$¢ zebow)

2
we (03] (o m= met Sk R O A mummm
mm mm mm mm ° szt
o PS450-0114-0001 114 32 7,0 50 12 5° = 1 5900855098762
o PS450-0125-0006 125 22 6,0 4,1 32 10° - 1 5900855199995
o PS450-0125-0002 125 32 8,0 50 18 10° = 1 5900855157797
o PS450-0150-0007 150 30 7,0 50 36 10° - 1 5900855183024
(o} PS450-0150-0004 150 30 8,0 5,0 18 15° - 1 5900855171304
o PS450-0160-0003 160 32 5,0 3,0 36 5° - 1 5900855128490
o PS450-0160-0008 160 30 5.0 4,1 48 5° - 1 5900855212724
(o] PS450-0180-0004 180 20 6,0 4,8 24 5° - 1 5900855225687
(o] PS450-0180-0001 180 30 8,0 50 24 15° = 1 5900855171298
(o] PS450-0200-0004 200 30 6,0 4,0 32 5° - 1 5900855139649
(o] PS450-0220-0001 220 32 4,5 4,0 48 5° = 1 5900855127608
o PS450-0250-0019 250 30 50 39 40 5° Cu 1 5900855205429
o PS450-0250-0034 250 32 50 4,0 64 5° = 1 5900855253529
o PS450-0250-0016 250 40 6,0 50 40 5° - 1 5900855191524
o PS450-0250-0015 250 40 8,0 6,0 32 5° = 1 5900855179003
(o} PS450-0275-0001 275 40 8,0 6,0 32 10° Cu 1 5900855202909
o PS450-0280-0003 280 40 8,0 6,0 36 5° = 1 5900855236157
(o] PS450-0300-0006 300 30 8,0 6,0 16 10° - 1 5900855171472
(o] PS450-0350-0008 350 30 5,0 3,0 54 5P Cu 1 5900855261074

Legenda: O - na zaméwienie

2.1.1 PILY TARCZOWE Z PLYTKAMI HM do ciecia aluminium i tworzyw sztucznych

Obrébka stali, metali, aluminium i PVC
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| Pita z ptytkami HM serii SEALUEX

do ciecia profili okiennych PVC z uszczelka gumowa

NEW HM r’é/ \T~

X
i @

CECHY / KORZYSCI:

P bardzo wysoka doktadno$¢ wykonania dysku, specjalnie dobrany weglik spiekany
oraz odpowiedni profil, geometria uzebienia WB+15 gwarantuja duzg zywotnos¢ pity
P bardzo dobra jako$¢ ciecia profili okiennych PVC cietych razem z uszczelka gumowa
(eliminacja zjawiska szarpania uszczelki )
» dysk pity wywazany dynamicznie eliminuje wibracje w czasie ciecia, co w sposéb znaczacy
wptywa na wyzsza jakos¢ przecinanych powierzchni
odpowiednie naprezenie dysku zapewnia wysoka sztywnos$¢ osrodka, co wptywa na stabilng prace pit
pity nisko szumowe - obnizony poziom hatasu w procesie ciecia

>
>

ZASTOSOWANIE:

ciecie profili okiennych PVC, szczegélnie dedykowane do profili z uszczelkami gumowymi

pity mozna stosowac réwniez do ciecia profili okiennych PVC bez uszczelki

ilod¢ zebow uzalezniona jest od grubosci obrabianego/przecinanego materiatu

przy doborze pity nalezy zwréci¢ uwage na ilos¢ zebow (podziatke uzebienia) kierujac sie
zasada: im twardszy i ciefiszy przecinany materiat tym mniejsza podziatka (wieksza ilos¢ zebow)
w celu uzyskania jak najlepszych powierzchni zaleca sie zastosowanie prawidtowego

docisku materiatu w czasie cigcia

ze wzgledu na konstrukcje zeba zaleca sie zachowanie szczegdlnej ostroznosci w czasie eksploatacji
pit, polegajacej na nie przeciazaniu uzebienia

praca na zbyt duzych parametrach moze prowadzi¢ do niekontrolowanego

wykruszenia wierzchotkéw zebow

vV vV ¥V VYVVY

2
nx (O} jm= m=f Tk O oD A9
mm mm mm mm itxd,/d, szt
PS455-0420-0001 420 30 4,0 3.4 120 3Cu+3 2x10/60+2x11/63+2x11/70 1 5900855246392
PS455-0420-0002 420 40 4,0 3.4 120 3Cu+3 2x10/60+2x11/63+2x11/70 1 5900855246408
PS455-0500-0001 500 30 4,0 3.4 120 3Cu+3 2x10/60+2x11/63+2x11/70 1 5900855246415
PS455-0500-0002 500 32 4,0 34 120 3Cu+3 2x10/60+2x11/63+2x11/70 1 5900855246422
PS455-0500-0003 500 30 4,0 3.4 160 3Cu+3 2x10/60+2x11/63+2x11/70 1 5900855246439
PS455-0550-0001 550 30 44 3.4 160 3Cu+3 2x10/60+2x11/63+2x11/70 1 5900855246446
PS455-0550-0002 550 32 44 3.4 130 3Cu+3 2x10/60+2x11/63+2x11/70 1 5900855246453
PS455-0550-0003 550 40 44 32 160 3Cu+3 2x10/60+2x11/63+2x11/70 1 5900855246460
PS455-0550-0004 550 80 44 32 160 3Cu+3 6x9/100 1 5900855246477
PS455-0600-0001 600 30 4,6 4,0 180 3Cu+3 2x10/60+2x11/63+2x11/70 1 5900855246484

Legenda: il - ilos¢ otwordéw zabierakowych, d, - $rednica otworéw zabierakowych, d, - Srednica podziatowa otwordw, O - nazaméwienie.

PILY TARCZOWE Z PLYTKAMI HM do ciecia aluminium i tworzyw sztucznych 2.1.1

Narzedzia do ciecia - rowkowania




| Pita z ptytkami HM serii STEEL-TECH

do ciecia ksztattownikéw stalowych na pilarkach ukosowych

CECHY / KORZYSCI:

P specjalny gatunek weglika spiekanego o zwiekszonej zawartosci kobaltu oraz odpowiedniej
twardosci gwarantuje znaczne zwigkszenie udarnosci, co zabezpiecza zeby przed
uszkodzeniem przy cieciu detali stalowych

P zaprojektowana geometria ostrza umozliwia uzyskiwanie wysokiej zywotnosci narzedzia
oraz zapewnia duza doktadnos¢ ciecia

» odpowiednio wykonany ptaski korpus / dysk po obrobce cieplnej to jeszcze wigksza
sztywnos¢ pity podczas procesow skrawania

P wprowadzenie technologii ciecia detali stalowych pitami HM na ukosnicach w miejsce
dotychczas stosowanej technologii ciecia Sciernicami, znacznie poprawia warunki BHP
(zmniejsza zapylenie oraz hatas) | pozwala na uzyskiwanie powierzchni wolnej od gratu i przypalen

P zakres typowymiarowy dostosowany do wigkszosci elektronarzedzi na rynku

P mozliwos¢ wykonania pit w wiekszych srednicach zewnetrznych

HM 4 8

/\‘ MAN

ZASTOSOWANIE:

P ciecie ksztattownikow stalowych zimnowalcowanych ze stali konstrukcyjnej niestopowej
0 grubosci scianki < 3 mm
» mozliwosc ciecia ptyt warstwowych (wypetnionych pianka poliuretanowa, styropianem)
> wykorzystywane w przecinarkach/ukosnicach przystosowanych do ciecia stali
(na odpowiednich parametrach/obrotach)
P uzywajac pit do ciecia stali nalezy pamietac o optymalnych parametrach ich pracy:
1.050+1 900 obr/min - w zaleznosci od $rednicy pity
P zalecane predkosci obrotowe tarcz: 200mm (1500 + 1 900 obr/min),
250mm (1 450 + 1850 obr/min), 260mm (1 450 = 1 850 obr/min),
305mm (1250 = 1 600 obr/min), 355mm (1 050 = 1 350 obr/min)

2
s (o} = m=t SRK s oo A mummmm
mm mm mm mm itxd,/d, szt.
PS810-0200-0003 200 30 2,4 1,8 64 GC+5° = 1 5900855079235
PS810-0200-0008 200 30 2,2 1,6 100 GC-5° - 1 5900855185479
PS810-0250-0004 250 30 3,2 25 80 GC+5° = 1 5900855034555
PS810-0250-0007 250 30 2,4 1,6 100 GC+5° - 1 5900855047784
PS810-0260-0003 260 30 2,2 1,8 80 GC+5° = 1 5900855164283
PS810-0260-0001 260 30 25 2,0 100 GC+5° - 1 5900855034586
PS810-0305-0013 305 254 25 2,0 80 GC+10° = 1 5900855185998
PS810-0305-0014 305 30 25 2,0 80 GC+10° - 1 5900855194167
PS810-0355-0007 355) 25,4 2,2 1,8 90 26C+10° = 1 5900855062220
PS810-0355-0001 355 25,4 2,2 1,8 90 GC+10° 4x11,5/55 * 1 5900855034685
PS810-0355-0012 355 30 2,2 1.8 90 2GC+10° = 1 5900855092692

Legenda: il - ilos¢ otwordw zabierakowych, d, - $rednica otworéw zabierakowych, d, - rednica podziatowa otwor6w, O - nazaméwienie.

Info: Indeks PS810-0355-0001 - jeden otwor fi 11,5 mm dodatkowo przesuniety z osi.

2.1.2
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| Pita z ptytkami HM serii STEEL-TECH Electro
!;LM /"4/ %
A e %

do pilarek recznych

o
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3 5°
Y=-5°
CECHY / KORZYSCI: ZASTOSOWANIE:
P specjalny gatunek weglika spiekanego o zwiekszonej zawartosci kobaltu oraz odpowiedniej P pity tarczowe do tzw. zimnej technologii ciecia elementdw stalowych umozliwiaja skrawanie
twardosci gwarantuje znaczne zwigkszenie udarnosci, co zabezpiecza zeby przed bez przypalen na krawedziach obrabianego materiatu
uszkodzeniem przy cieciu detali stalowych P seria przeznaczona do ciecia elementéw wykonanych ze stali konstrukcyjnych takich jak:
> dysk pity wyciety technika laserowa z wysokogatunkowej stali ulepszonej termicznie - rury, ksztattowniki, blachy trapezowe o grubosci $cianki do 2,5 mm
wysoka doktadnos$¢ wykonania oraz sztywnos$¢ narzedzia podczas pracy P ciecie stali miekkiej konstrukcyjnej z uzyciem pilarek recznych przystosowanych do ciecia
P specjalny typ oraz geometria uzebienia pozwala na uzyskiwanie wkasciwej wydajnosci ciecia stali (z odpowiednia predkoscia obrotowa lub regulacja obrotow)
P wprowadzenie technologii ciecia detali stalowych pitami HM w miejsce dotychczas stosowanej P uzywajac pit do ciecia stali nalezy pamietac o optymalnych parametrach
technologii ciecia Sciernicami znacznie poprawia warunki BHP - zmniejszenie zapylenia oraz hatasu ich pracy: 1 600 + 3 000 obr/min - w zaleznosci od $rednicy pity
P ostrzenie weglikdw spiekanych realizowane jest na sterowanych numerycznie ostrzarkach » zalecane predkosci obrotowe tarcz: 160mm (2 000 + 3 000 obr/min),
CNC wg. optymalnie zaprogramowanych parametréw pracy $ciernicy i wg. specjalnego 185mm (1 800 + 2 500 obr/min), 200mm (1 700 + 2 400 obr/min),
doboru jej charakterystyki 210mm (1 600 + 2 300 obr/min)

v

zakres typowymiarowy dostosowany do wiekszosci elektronarzedzi na rynku

index (O | = m—t S T A9 o,

mm mm mm mm szt,

BOSCH GKS 55+ GCE, HILTI SCM 22-A,

PS682-0160-0001 160 20 2,0 1,4 40 METABO MKS 18 LTX 58

1 5900855113045

EVOLUTION R185CCS, FURY1-B, RAGE-B, FLEX
PS682-0185-0001 185 30 2,0 1,4 48 CSM 4060, HIKOKI CD7SA, MAKITA 4131, 1 5900855108706
REXON MC1850R, STEELMAX SM S7 XP

PS682-0200-0001 200 30 2,0 1,4 50 AGP CS200, JEPSON 8200, FESTOOL TS 75 1 5900855108713

PS682-0210-0001 210 30 2,0 1.4 50 FESTOOL TS 75 1 5900855113052

Info: *W przypadku zastosowania w/w tarcz do niektérych modeli pilarek wymagane jest zastosowanie pierécionkéw redukcyjnych 30/25,4mm lub 30/20mm. **Producenci podanych w tabeli modeli pilarek recznych w trakcie waznosci niniejszego
katalogu narzedzi GLOBUS moga modyfikowa¢ swoje produkty. W zwiazku z tym prosimy, aby przed zakupem konkretnego typowymiaru pity sprawdzi¢ posiadany typ pilarki (szczeg6lnie wazne w przypadku: $rednicy zewnetrznej pity oraz otworu
wewngtrznego/osadczego pity).

PItY TARCZOWE Z PLYTKAMI HM do ciecia stali | 2.1.2
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FREZY TARCZOWE HSS / VHM / PILY TARCZOWE HM / NCV




FREZY TARCZOWO-PItKOWE

Rodzaje uzebienia frezéw tarczowo-pitkowych:

Nazwa Rysunek Oznaczenie Kat Y dla typu narzedzia
N £2° H£2° W £2°
Zab trojkatny \Nﬁl\l\ \:’ A 5° 0° 10°
Zab tréjkatny o o o
z przemiennymi fazami X Aw 5 0 10
3
Zab tukowy B 15° 8° 25°
b
fof
Z3b tukowy Bw 15° g° 25
z przemiennymi fazami Y 18°*
3
Zab tukowy z zebem o o o
tnacym i wybierajacym C (H2) 18 8 25
3
Zab tukowy o o o
z rozdzielaczem widra Nﬁ’l\ ﬁ Bf (BR) 18 8 25
Przyktady stosowania odpowiednich frezéw tarczowo-pitkowych w zaleznosci od obrabianego materiatu:
Materiat Typ narzedzia Materiat Typ narzedzia
Stal miekka Rm do 500 MPa N, (W) Stopy miedzi kruche N, (H)
Stal $rednio twarda Rm do 800 MPa N Stopy cynku W, (N)
Stal twarda ciagliwa Rm do 1000 MPa N, (H) Stopy aluminiowe migkkie W
Stal twarda ciagliwa Rm do 1300 MPa H Stopy aluminiowe $rednio twarde N, (W)
Staliwo - N, (H) Stopy aluminiowe hartowane, mata szybkos¢ ciecia N
Zeliwo szare HB do 180 kg/mm? N Stopy aluminiowe hartowane, duza szybkos$¢ cigcia w
Zeliwo szare HB ponad 180 kg/mm? N, (H) Stopy magnezu N, (W)
Zeliwo ciagliwe - N Tworzywa sztuczne bezwarstwowe N, (W)
Miedz, stopy miedzi migkkie - W, (N) Tworzywa sztuczne warstwowe W

Legenda:

N - typ narzedzia ogédlnie do stali budowlanych, konstrukcyjnych, miekkiego zeliwa, $rednio twardych metali niezelaznych
H - typ narzedzia dla szczegdlnie twardych i o wysokiej wytrzymatosci materiatéw
W - typ narzedzia dla bardzo miekkich i ciggliwych materiatow

Uwagi:

Typ narzedzia nieoznaczony nawiasem jest szczegodlnie zalecany.

Narzedzia - frezy o uzebieniach podanych w nawiasach mogg by¢ uzywane do obrébki podanych materiatéw tylko w szczegdlnych przypadkach.

Legenda: - wykonanie podstawowe * - frezy tarczowo pitkowe do przecinarek

2.1.3
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INFORMACJE TECHNICZNE

Obroébka stali, metali, aluminium i PVC




FREZY TARCZOWO-PI£KOWE “

Predkos¢ obrotowa (w obr/min):

Stale n/mm?
Stale Stale . Ru Ru Ali metale

Materiat . pow. 1000 Zeliwo 700 £ 800 | 550 + 650 | 450 +500 Ebonit v v Miedz Mosiadz R

nierdzewne N/mm? zgrzewane | bez szwu lekkie

@I Y 8°-10° 12°-15° 15°-20° 18°-20° 20°-22° 23°-26° 0° 18°-20° 20°-22° 20°-30° 2°-5° 25°-35°

o 6°-8° 6°-8° 6°-8° 6°-8° 6°-8° 8°-10° 12° 6°-8° 6°-8° 8°-10° 5°-7° 10°-12°
20 318 637 637 796 796 955 955 955 1114 2387 3183 6366
25 255 509 509 637 637 764 764 764 891 1910 2546 5096
32 199 398 398 497 497 597 597 597 696 1492 1989 3979
40 159 318 318 398 398 477 477 477 557 1194 1592 3183
50 127 255 255 318 318 382 382 382 446 955 1273 2546
63 101 202 202 253 253 303 303 303 354 758 1011 2021
80 80 159 159 199 199 239 239 239 279 597 796 1592
100 b4 127 127 159 159 191 191 191 223 477 637 1273
125 51 102 102 127 127 153 153 153 178 382 509 1019
160 40 80 80 99 99 19 19 19 139 298 398 796
200 32 b4 b4 80 80 95 95 95 m 239 318 637
250 25 51 51 b4 b4 76 76 76 89 191 255 509
315 20 40 40 51 51 61 61 61 71 152 202 404

Zalecenia dla osiagniecia wysokiej wydajnosci ciecia frezami tarczowo-pitkowymi ogdlnego przeznaczenia:
1. Wtasciwe ostrzenie metodami zapewniajacymi wykonanie odpowiedniego kata natarcia Y i przytozenia Q.
2. Dobdr odpowiedniej podziatki zeba do przekroju poprzecznego i rodzaju cigtego materiatu.

3. Wiasciwy dobdr szybkosci skrawania oraz posuwow.

4. Stosowanie odpowiednich $rodkéw chtodzaco-smarujacych.

5. Unikanie powstawania narostéw na powierzchni frezéw.

INFORMACJE TECHNICZNE | 2.1.3
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| Frez tarczowo-pitkowy o geometrii ostrza A i Aw 5°

do ciecia metali

CECHY / KORZYSCI:

wykonywane z wysokiej jakosci stali szybkotnacej HSS-DMo5 (SW7M) na podstawie

norm DIN 1836, DIN 1837 oraz AS i BS

» produkcja narzedzi w oparciu o najnowoczesniejsze metody i technologie, poczawszy od obrdbki
cieplnej, nacinania uzebienia, obrébki szlifierskiej na obrabce cieplno-chemicznej koriczac

> wszystkie standardowe frezy tarczowo-pitkowe posiadaja okreslone w danych $rednicach
zbieznosci powierzchni bocznych, co zapobiega zacieraniu sie narzedzia w procesie ciecia

» mozliwo$¢ zamowienia frezéw o innych parametrach grubosci, $rednicy otworu oraz ilosci
i geometrii uzebienia, co pozwala na precyzyjne zaspokojenie potrzeb i oczekiwan klienta

» w celu zwigkszenia zywotnosci istnieje mozliwos$¢ pokrywania narzedzia powtokami
uszlachetniajacymi, np. PVD

» w przypadku pracy w zespole, prosimy o podanie ilosci frezéw mocowanych na wrzecionie -
narzedzia zostang wykonane na zamowienie specjalne z zachowaniem jednakowej Srednicy

v

FP110 FP120
A Aw ZASTOSOWANIE:
» odmiane uzebienia A stosuje sie do ciecia materiatdw twardych oraz normalnych stali
konstrukeyjnych, zeliwa szarego oraz $rednio twardych metali niezelaznych
> uzebienie trojkatne A stosuje sie do tatwiej obrabianych materiatéw, przy mato zmiennym
obciazeniu i spokojnych warunkach pracy

Y= 50 > uzebienie trojkatne w odmianie A stosuje sie do obrébki elementéw cienkosciennych
i matych gtebokosci ciecia
pow §=W4mm » uzebienie ?ro’jkatne Ai Aw stosuje s_ie takze do nacingnia rowkow o_matej gtebokosci
grub. freza > Kkat natarcia zebéw zalezy od rodzaju/gatunku przecinanego materiatu
2
s ) | (o = FRK s | @A) mummm
mm mm mm mm szt.
FP110-0020-0001 20 5 0,50 48 A = 5 5900855008112
FP110-0020-0009 20 5 0,60 48 A - 5 5900855056571
FP110-0020-0003 20 5 0,80 48 A = 5 5900855008136
FP110-0025-0025 25 8 0,50 48 A - 5 5900855102131
FP110-0025-0010 25 8 0,50 b4 A = 5 5900855055727
FP110-0025-0023 25 8 0,60 48 A - 5 5900855093330
FP110-0025-0011 25 8 0,80 48 A = 5 5900855056182
FP110-0025-0024 25 8 0,80 b4 A - 5 5900855093583
FP110-0025-0008 25 8 1,00 48 A = 5 5900855045735
FP110-0032-0015 32 8 0,25 100 A - 5 5900855049511
FP110-0032-0011 32 8 0,50 b4 A = 5 5900855043984
FP110-0032-0019 32 8 0,60 b4 A - 5 5900855093781
FP110-0032-0009 32 8 0,80 b4 A = 5 5900855008310
FP110-0040-0002 40 10 0,30 100 A - 5 5900855008358
FP110-0040-0015 40 10 0,40 100 A = 5 5900855044745
FP110-0040-0012 40 10 1,00 b4 A - 5 5900855008457
FP110-0050-0014 50 13 0,25 128 A = D 5900855093798
FP110-0050-0008 50 13 0,30 128 A - 5 5900855008549
FP110-0050-0010 50 13 0,40 100 A = 8 5900855008563
FP110-0050-0005 50 13 0,50 100 A - 5 5900855008518
FP110-0050-0007 50 13 0,60 100 A - 5 5900855008532
FP110-0050-0002 50 13 0,80 80 A - 5 5900855008488
FP110-0050-0001 50 13 1,00 80 A - 5 5900855008471
FP110-0050-0006 50 13 2,00 b4 A - 2 5900855008525
FP110-0063-0015 63 16 0,25 160 A = 2 5900855008716
FP110-0063-0023 63 16 0,30 128 A - 2 5900855008792
FP110-0063-0031 63 16 0,30 200 A = 2 5900855093347
FP110-0063-0003 63 16 0,50 128 A - 2 5900855008594
FP110-0063-0004 63 16 0,60 100 A = 2 5900855008600
FP110-0063-0005 63 16 0,80 100 A - 2 5900855008617
FP110-0063-0036 63 16 1,00 80 A = 2 5900855098960
FP110-0063-0006 63 16 1,00 100 A - 2 5900855008624
FP110-0063-0007 63 16 1,20 80 A = 2 5900855008631
FP110-0063-0032 63 16 1,20 100 A - 2 5900855093354
FP110-0063-0035 63 16 1,60 b4 A = 2 5900855096881
FP110-0063-0008 63 16 1,60 80 A - 2 5900855008648
FP110-0063-0033 63 16 1,60 100 A = 2 5900855093590
FP110-0063-0009 63 16 2,00 80 A - 2 5900855008655
FP110-0063-0034 63 16 2,00 100 A = 2 5900855093606
FP110-0063-0011 63 16 3,00 64 A - 2 5900855008679
FP110-0080-0020 80 22 0,50 128 A = 2 5900855008990
FP110-0080-0017 80 22 0,60 128 A - 2 5900855008969
FP110-0080-0037 80 22 0,80 100 A 36 2 5900855093613
FP110-0080-0022 80 22 0,80 128 A 36 2 5900855053532
FP110-0080-0008 80 22 1,00 100 A 36 2 5900855008877
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FP110-0080-0009 80 22 1,20 100 A 36 2 5900855008884
FP110-0080-0039 80 22 1,20 128 A 36 2 5900855093637
FP110-0080-0036 80 22 1,60 80 A 36 2 5900855093361
FP110-0080-0010 80 22 1,60 100 A 36 2 5900855008891
FP110-0080-0040 80 22 1,60 128 A 36 2 5900855093644
FP110-0080-0011 80 22 2,00 80 A 36 2 5900855008907
FP110-0080-0018 80 22 2,50 80 A 36 2 5900855008976
FP110-0080-0012 80 22 3,00 80 A 36 2 5900855008914
FP110-0100-0019 100 22 0,50 300 A = 2 5900855009188
FP110-0100-0003 100 22 0,60 160 A - 2 5900855009027
FP110-0100-0015 100 22 0,80 128 A 40 2 5900855009140
FP110-0100-0041 100 22 1,00 100 A 40 2 5900855093651
FP110-0100-0014 100 22 1,00 128 A 40 2 5900855009133
FP110-0100-0044 100 22 1,20 100 A 40 2 5900855099868
FP110-0100-0004 100 22 1,20 128 A 40 2 5900855009034
FP110-0100-0005 100 22 1,60 100 A 40 2 5900855009041
FP110-0100-0042 100 22 1,60 128 A 40 2 5900855093668
FP110-0100-0046 100 22 2,00 80 A 40 1 5900855101127
FP110-0100-0006 100 22 2,00 100 A 40 1 5900855009058
FP110-0100-0027 100 22 2,50 100 A 40 1 5900855052542
FP110-0100-0007 100 22 3,00 80 A 40 1 5900855009065
FP110-0125-0020 125 22 0,60 160 A - 2 5900855052320
FP110-0125-0040 125 22 0,80 128 A 40 2 5900855098847
FP110-0125-0001 125 22 0,80 160 A 40 2 5900855009201
FP110-0125-0036 125 22 1,00 128 A 40 2 5900855093675
FP110-0125-0037 125 22 1,00 160 A 40 2 5900855093682
FP110-0125-0038 125 22 1,20 128 A 40 2 5900855093699
FP110-0125-0035 125 22 1,60 128 A 40 2 5900855093378
FP110-0125-0010 125 22 2,00 128 A 40 1 5900855009294
FP110-0125-0017 125 22 2,50 100 A 40 1 5900855048859
FP110-0125-0039 125 22 3,00 100 A 40 1 5900855093705
FP110-0160-0002 160 32 1,00 160 A 63 1 5900855009331
FP110-0160-0005 160 32 1,20 160 A 63 1 5900855009362
FP110-0160-0017 160 32 1,60 128 A 63 1 5900855093712
FP110-0160-0011 160 32 1,60 160 A 63 1 5900855050357
FP110-0160-0009 160 32 2,00 128 A 63 1 5900855044813
FP110-0160-0010 160 32 2,50 128 A 63 1 5900855044820
FP110-0160-0007 160 32 3,00 128 A 63 1 5900855009386
FP110-0200-0001 200 32 1,00 200 A 63 1 5900855009409
FP110-0200-0003 200 32 1,60 160 A 63 1 5900855009423
FP110-0200-0004 200 32 2,00 160 A 63 1 5900855009430
FP110-0200-0006 200 32 2,50 160 A 63 1 5900855009454
FP110-0200-0007 200 32 3,00 128 A 63 1 5900855009461
FP110-0250-0001 250 32 2,00 200 A 63 1 5900855009478
FP110-0250-0008 250 32 2,50 160 A 63 1 5900855093804
FP110-0250-0002 250 32 3,00 160 A 63 1 5900855009485
FP110-0315-0002 315 40 2,50 200 A 80 1 5900855093811
FP120-0063-0003 63 16 4,00 b4 Aw - 1 5900855093828
FP120-0080-0003 80 22 4,00 64 Aw 36 1 5900855093835
FP120-0080-0004 80 22 5,00 b4 Aw 36 1 5900855093842
FP120-0080-0005 80 22 6,00 64 Aw 36 1 5900855096942
FP120-0100-0001 100 22 4,00 80 Aw 40 1 5900855093859
FP120-0100-0004 100 22 4,00 100 Aw 40 1 5900855093385
FP120-0100-0002 100 22 5,00 80 Aw 40 1 5900855093866
FP120-0125-0001 125 22 4,00 100 Aw 40 1 5900855093880
FP120-0125-0002 125 22 5,00 80 Aw 40 1 5900855093897
FP120-0125-0003 125 22 6,00 80 Aw 40 1 5900855093903
FP120-0160-0001 160 32 4,00 100 Aw 63 1 5900855093910
FP120-0160-0002 160 32 5,00 100 Aw 63 1 5900855093927
FP120-0160-0003 160 32 6,00 100 Aw 63 1 5900855093934
FP120-0200-0001 200 32 4,00 128 Aw 63 1 5900855093941
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| Frez tarczowo-pitkowy o geometrii ostrza B i Bw 15°

FP130 - FP140

do ciecia metali

FP130 FP140

CECHY / KORZYSCI:

> wykonywane z wysokiej jakosci stali szybkotnacej HSS-DMo5 (SW7M) na podstawie
norm DIN 1838, DIN 1840 oraz AS i BS

» produkcja narzedzi w oparciu o najnowoczesniejsze metody i technologie, poczawszy od obrobki
cieplnej, nacinania uzebienia, obrébki szlifierskiej na obrébce cieplno-chemicznej koriczac

> wszystkie standardowe frezy tarczowo-pitkowe posiadaja okreslone w danych $rednicach
zbieznosci powierzchni bocznych, co zapobiega zacieraniu sie narzedzia w procesie ciecia

» mozliwo$¢ zamowienia frezéw o innych parametrach grubosci, $rednicy otworu oraz ilosci
i geometrii uzebienia, co pozwala na precyzyjne zaspokojenie potrzeb i oczekiwan klienta

> w celu zwigkszenia zywotnosci istnieje mozliwos¢ pokrywania narzedzia powtokami
uszlachetniajacymi, np. PVD

» w przypadku pracy w zespole, prosimy o podanie ilosci frezow mocowanych na wrzecionie -
narzedzia zostang wykonane na zamowienie specjalne z zachowaniem jednakowej srednicy

B Bw ZASTOSOWANIE:
» odmiane uzebienia B z tukowym grzbietem zeba stosuje sie do obrébki materiatow o gorszej
skrawalnosci w przypadku réznic obcigzenia i sity skrawania
» uzebienie B stosuje sie do ciecia materiatow miekkich i ciagliwych
» uzebienie B stosuje sie do wiekszych gtebokosci ciecia oraz do obrébki elementow
Bw petnych i grubosciennych
pow >=4mm » odmiany uzebienia B i Bw stosuje sie réwniez do nacinania rowkéw o wiekszej gtebokosci
grub. freza » kat natarcia zebéw zalezy od rodzaju/gatunku przecinanego materiatu
2
s (o | =  FAA e @A) mummmm
mm mm mm mm szt,

FP130-0063-0016 63 16 1,00 24 B = 2 5900855093392
FP130-0063-0004 63 16 1,00 48 B - 2 5900855009621
FP130-0063-0017 63 16 1,20 48 B = 2 5900855093408
FP130-0080-0008 80 22 1,00 48 B 36 2 5900855009782
FP130-0080-0025 80 22 1,00 64 B 36 2 5900855093415
FP130-0080-0026 80 22 1,20 48 B 36 2 5900855093422
FP130-0080-0028 80 22 1,60 48 B 36 2 5900855093446
FP130-0100-0002 100 22 1,00 b4 B 40 2 5900855009843
FP130-0100-0013 100 22 1,20 64 B 40 2 5900855053556
FP130-0100-0003 100 22 1,60 48 B 40 2 5900855009850
FP130-0100-0024 100 22 1,60 b4 B 40 2 5900855099875
FP130-0100-0023 100 22 2,00 48 B 40 1 5900855093453
FP130-0100-0008 100 22 2,00 b4 B 40 1 5900855009904
FP130-0100-0018 100 22 2,50 48 B 40 1 5900855097956
FP130-0100-0014 100 22 3,00 40 B 40 1 5900855053563
FP130-0125-0026 125 22 1,00 b4 B 40 2 5900855100984
FP130-0125-0002 125 22 1,00 80 B 40 2 5900855009935
FP130-0125-0003 125 22 1,20 b4 B 40 2 5900855009942
FP130-0125-0030 125 22 1,60 b4 B 50 2 5900855093460
FP130-0125-0025 125 22 2,00 b4 B 40 1 5900855093477
FP130-0125-0004 125 22 3,00 48 B 40 1 5900855009959
FP130-0160-0003 160 32 2,00 b4 B 63 1 5900855010030
FP130-0160-0004 160 32 2,50 b4 B 63 1 5900855010047
FP130-0160-0007 160 32 3,00 b4 B 63 1 5900855010078
FP130-0200-0002 200 32 2,00 80 B 63 1 5900855010108
FP130-0200-0003 200 32 3,00 b4 B 63 1 5900855010115
FP140-0100-0001 100 22 4,00 40 Bw 40 1 5900855096898
FP140-0125-0002 125 22 4,00 48 Bw 40 1 5900855093972
FP140-0125-0003 125 22 5,00 40 Bw 40 1 5900855098175
FP140-0160-0003 160 32 4,00 48 Bw 63 1 5900855093989
FP140-0160-0002 160 32 6,00 48 Bw 63 1 5900855098182
FP140-0250-0001 250 32 4,00 80 Bw 63 1 5900855098212
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| Frez tarczowo-pitkowy VHM o geometrii ostrza A5° i B15°

do ciecia metali

<

HM |
1837

AR
DI

CECHY / KORZYSCI:

» wykonywane z odpowiednio dobranego gatunku weglika spiekanego

» produkcja narzedzi w oparciu o najnowoczesniejsze metody i technologie nacinania uzebienia,
obrobki szlifierskiej na obrébce cieplno-chemicznej koriczac

» wszystkie standardowe frezy tarczowo-pitkowe posiadaja okreslone w danych érednicach

zbieznosci powierzchni bocznych, co zapobiega zacieraniu sie narzedzia w procesie ciecia

mozliwos¢ zamowienia frezéw o innych parametrach grubosci, $rednicy otworu oraz iloci

i geometrii uzebienia, co pozwala na precyzyjne zaspokojenie potrzeb i oczekiwar klienta

» w celu dodatkowego zwiekszenia zywotnosci istnieje mozliwos$¢ pokrywania narzedzia

powtokami uszlachetniajacymi, np. PVD

w przypadku pracy w zespole, prosimy o podanie ilosci frezéw mocowanych na wrzecionie -

narzedzia zostana wykonane na zamowienie specjalne z zachowaniem jednakowe] srednicy

Z

00

v

v

FP910 FP930 ZASTOSOWANIE:

A B » weglik spiekany charakteryzuje sie wielokrotnie wieksza twardoscia od stali szybkotnacych,
frezy VHM z powodzeniem moga obrabiac stale o twardosciach powyzej 50HRc,

stale kwasoodporne oraz zarowytrzymate, stopy tytanu itp.

w przypadku zastosowania frezéw VHM do obrdbki stali niskostopowych mozna zastosowac
Y= 5° y:'] 5° 2-3 krotnie wigksze szybkosci skrawania od frezow HSS.

uzebienie trojkatne w odmianie A stosuje sie do obrébki elementow cienkosciennych

i matych gtebokosci ciecia

uzebienie B stosuje sie do wiekszych gtebokosci ciecia oraz do obrdbki elementow

petnych i grubosciennych

poniewaz frezy VHM sa bardzo twarde i kruche wskazane jest uzywanie ich na obrabiarkach
zapewniajacych stabilne warunki pracy oraz wtasciwe,sztywne zamocowanie

przedmiotu obrabianego

kat natarcia zebéw zalezy od rodzaju/gatunku przecinanego materiatu

v

v

v

v

v

2
s (o | =  F& e @1 A mummmm
mm mm mm mm szt
FP910-0063-0001 63 16 2,0 48 A - 1 5900855241496
FP910-0080-0003 80 22 0,8 b4 A - 1 5900855240505
FP910-0100-0003 100 22 0,6 80 A - 1 5900855240802
FP930-0080-0001 80 22 1,0 48 B 36,00 1 5900855242240
FP930-0080-0002 80 22 1,2 48 B 36,00 1 5900855242257
FP930-0080-0003 80 22 1,6 48 B 36,00 1 5900855242264

Legenda: Q - nazaméwienie

FREZY TARCZOWO-PILKOWE HSS - wg DIN 2.1.3
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FREZY TARCZOWE HSS / HSS-E do przecinarek

Podziatke uzebienia, orientacyjne predkosci skrawania dla frezéw tarczowo-pitkowych do przecinarek oraz przyblizone wartosci posuwdw
obrazuja nizej wymienione tabele.

Podziatka uzebienia:

Materiat petny . Podziatka nominalna
3 4 5 6 8 10 12 14
4 A
6 A A
v - 8 A A A
10 A A A
»!FE .&E 15 A A A A
20 A A A A
oy 30 A A A A A
- 40 A A A A A
| |E 0 A a a
80 A A A
100 A A
Profl £ Podziatka nominalna
4 5 6
1
1,5
A %; x,‘o 2 A
- 3 A A A
qj Wre AN 4 A A A
S 5 A A
6 A
8
Parametry geometrii uzebienia dla rodzajéw materiatow:
Rodzaj cietego materiatu :D‘ \_\ﬁ':
Stal nierdzewne 10° 6°
Stal 1000 N/mm? 10° 6°
Stal 750 N/mm? 15° 6°
Stal 500 N/mm? 18° 8°
Zeliwo 10° 6°
Miedz, braz 20° 8°
Mosigdz 8° 6°
Aluminium, stopy lekkie 25° 10°
Obroty wrzeciona (obr/min):
Rodzaj cietego materiatu Srednica freza
$200 8225 3250 8275 #300 8315 #350 $370 8400
Stal nierdzewne 15+ 35 15+30 15+ 25 10+25 10+20 10+20 10+20 10+20 5+15
Stal 1000 N/mm? 25+ 40 20+35 20+30 15+30 15+25 15+ 25 15+25 15+ 25 10+ 20
Stal 750 N/mm? 30+65 30+ 60 25+50 25+ 45 20 + 45 20 + 40 20+35 20+35 15+30
Stal 500 N/mm? 45+ 80 45+70 40+ 65 35+ 60 30+55 30+ 50 25+ 45 25+ 45 20+ 40
Zeliwo 45+ 80 45+70 40 + 65 35+60 30+55 30+ 50 25+ 45 25+ 45 20 + 40
Miedz, braz 320 + 480 | 300+430 | 250+380 | 230+350 | 210+320 | 200+300 | 180+ 270 | 170+260 | 160 + 240
Mosigdz 680+ 950 | 550+850 | 500+ 770 | 450+700 | 430+ 640 | 400+ 600 | 350+550 | 350+520 | 300 + 480
Aluminium, stopy lekkie 950 + 1500 | 850 + 1250 | 750 + 1100 | 700 = 1050 | 650 + 950 | 600+ 900 | 550 +820 | 520+ 770 & 470+720
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FREZY TARCZOWE HSS / HSS-E do przecinarek

Posuw (mm/min) dla podziatek uzebienia i rodzajéw materiatéw:

Rodzaj cigtego materiatu Podziatka

3 4 5 b 8 10 12 14
Stal nierdzewne 70 + 150 60+130 55+ 110 50 = 90 40+75 35+ 60 30+55 -
Stal 1000 N/mm? 90+ 160 80+ 140 70+130 60+120 45+90 40+ 80 35+65 -
Stal 750 N/mm? 250 + 350 200 + 300 150 + 250 100 = 180 80+ 130 70+ 100 65+ 90 60 + 80
Stal 500 N/mm? 250 + 350 200 + 300 150 + 250 100 = 180 80+ 130 70+ 100 65+ 90 60 + 80
Zeliwo 250 + 350 280 + 440 210 + 350 180 + 300 140 + 220 120 = 180 90 + 150 75+ 125
Miedz, braz 1400 + 2000 1000 = 1600 700 + 1200 550 + 700 500 + 700
Mosiadz 2000 + 4000 1500 = 3200 | 1000 = 2500 800 + 1800 700 + 1400
Aluminium, stopy lekkie 4500 + 8500 3800 + 6000 | 3000 <5000 | 2800 <4600

Parametry pity i typ maszyny:

Typ maszyny

Srednice zewnetrzne

Srednice otworéw

Typ i $rednice

(mm) (mm) otworéw zabierakowych (mm)
200 - 250 32 4/9/50
275 - 315 32 2/11/63
ADIGE SALA
350 40 4/12/64
400 - 425 50 4/15/80
BAIER 175 - 250 32 -
200 - 300 32 2/8/45+2/11/63
BEWO /8/45+2/11/
315 -350 40 2/8/55+4/12/63
BIMAX 100 - 300 32 2/8/45
BONAK 250 - 350 40 2/8/55+4/12/64
250 32 2/8/45+2/11/63
300 38 2/9/55
BROBO WALDON
300 - 400 40 2/8/55+4/12/64
500 40 2/8/55+4/12/64+2/12/80
400 - 425 40 4/11/63
CONNI
400 - 425 50 4/15/80
DALLY 250 - 500 40 2/8/55+4/12/64+2/12/80
160 - 300 25,4 -
DEMURGER 200 - 250 32 2/8/45+2/11/63
225 - 350 40 2/8/55+4/12/64
DONG JIN 300 - 370 40 2/8/55+4/12/64
DORINGER 315 - 350 40 2/12/64
210 - 225 40 2/8/55
250 - 350 40 2/8/55+4/12/64
EISELE /8/ 12/
370 - 450 40 2/12/64+2/15/80
500 40 2/12/80+2/15/100
EUBAMA 130 - 160 32 1/9/50+1/9/60
EXACTCUT 250 32 4/9/50
FABRIS 225 - 350 32 2/8/45+2/11/63
FEMI 225 - 350 32 2/8/45+2/11/63
250 - 275 32 2/8/45+2/9/50+2/11/63
FONG-HO 300 - 400 32 4/11/63
360 40 2/11/63+3/11/65
250 - 350 40 4/11/63
GERNETTI 350 50 4/15/80
500 50 4/18/100
225 32 2/8/45
HAEBERLE 225 - 275 40 2/8/55
300 - 450 40 2/8/55+4/12/64
200 - 350 32 2/8/45+2/11/63
IBP PEDRAZZOLI
425 50 4/15/80
425 50 4/15/80
IMET
250 - 370 32 2/8/45+2/11/63
315 - 350 40 2/8/55+4/12/64
KALTENBACH
225 - 250 32 -
350 - 400 50 4/15/80
KASTO
250 - 315 32 4/9/50
KENTAI 350 - 425 50 4/15/80

INFORMACJE TECHNICZNE
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Typ maszyny

Srednice zewnetrzne

Srednice otworéw

Typ i érednice

(mm) (mm) otwordéw zabierakowych (mm)
250 32 2/9/50+2/8/45
KOSOKU 19/5012/8/
275 - 380 45 4/11/66
300 32 2/9/50
MAC
370 - 450 40 4/11/63
225 - 350 32 2/8/45+2/11/63
MACC /8/45+2/11/
350 - 450 40 2/8/55+4/12/64
MACO 350 - 425 50 4/15/80
VAR 300 - 350 32 2/8/45+2/11/63
300 - 350 40 2/8/55+4/12/64
MEP 225 - 350 32 2/8/45+2/11/63
METORA 250 - 350 32 2/11/80
MBM MERCURY 300 - 350 32 -
300 32 2/8/45
400 40 4/12/64
MTM 400 50 4/15/80
450 - 550 90 3/13/160
550 80 3/13/160
OMES 250 - 300 32 2/8/45+2/11/63
250 - 370 32 2/8/45+2/11/63
OMP
400 - 525 50 4/15/80
500 50 4/15/80
0TO MILLS
550 140 4/20/170
160 - 250 32 1/9/50+1/9/60
PFIFFNER / HYDROMAT
160 - 250 40 2/8/55
RATTUNDE 400 50 4/15/80
225 - 350 32 2/8/45+2/11/63
RAYGOR 300 38 2/9/55
250 - 370 40 2/8/55+4/12/64
225 - 275 25,4 -
RGA
250 - 370 40 2/8/55+4/12/64
ROBEJO 250 - 350 32 2/8/45+2/11/63
ROHBI 175 - 300 32 2/8/45+2/11/63
RSA 315 40 4/13/63
225 32 2/8/45+2/11/63
250 - 315 32 2/8/45+4/9/50+2/12/84
RURACK OTTO 8/45+4/9/50+2/12/
370 40 4/12/64+2/15/80
300 - 350 40 2/8/55+4/12/64
250 - 300 32 2/8/45+2/11/63
SCOTCHMAN INDUSTRIES
275 - 400 40 2/8/55+4/12/64
SIMEC 200 - 350 32 2/8/45+4/11/63
SINICO 350 32 2/8/45+2/11/63
S0Co 250 - 350 32 2/11/63
STARTRITE 250 - 315 32 2/9/56+2/12/64+2/11/80
STAYER 225 - 350 32 -
225 - 350 32 2/8/45+2/11/63
THOMAS
315 - 350 32 2/11/63+2/12/75
TOMET 200 - 350 32 2/8/45+2/11/63
250 32 2/9/50
TRENNJAEGER 250 - 315 40 4/11/63
315 - 450 50 4/14/85
250 - 275 32 2/8/45+2/11/63
TSUNE /8/45+2/11/
420 50 4/15/80
160 - 300 32 -
ULMIA
250 - 400 40 4/11/63
VAI SEUTHE 560 80 4/23/120
VIEMME 250 - 350 32 2/8/45+2/11/63
VOUCHER 275 35 2/13,5/57,2
200 - 315 32 4/9/50
WAGNER
350 50 4/14/80
WAHLEN 250 - 400 40 2/8/55+2/11/63
WEIDMANN 210 - 275 32 2/8/45+2/11/63
WINTER 250 - 315 40 2/8/55+4/12/64
210 - 250 32 2/8/45
WUNSCH
210 - 400 40 2/8/55+4/12/64

2.15
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| Frez tarczowy HSS

do wolnoobrotowych przecinarek

HSS 4 At

o
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CECHY / KORZYSCI:

» wszystkie standardowo produkowane frezy do przecinarek wykonywane
sa ze stali szybkotnacej HSS-DMo5 (SW7M)

» charakterystycznym elementem konstrukcyjnym sa otwory zabierakowe o $rednicach,
ilosciach i rozstawie zaleznym od stosowanej przecinarki

» w przypadku koniecznosci zwiekszenia zywotnosci frezéw, obnizenia wspétczynnika tarcia,
zastosowaniu frezéw do materiatow trudnoskrawalnych oraz zwigkszeniu parametrow obrobki,
istnieje mozliwos¢ zastosowania pasywacii lub pokrywania frezow powtokami: TiN, TiICN, TIALN

» na specjalne zamdwienie mozliwe jest wykonanie frezéw ze stali 0 5% zawartosci kobaltu,
ktore dedykowane sa do ciecia stali nierdzewnych i kwasoodpornych

» geometria uzebienia Bw - zeby tukowe z naprzemiennymi skosami

> istnieje mozliwos¢ wykonania frezéw do przecinarek o innych parametrach - maks. srednicy
zewnetrznej fi 600 mm, grubosci oraz rozstawu otwordw zabierakowych

ZASTOSOWANIE:

__2/3.ﬁ. > uzebienie Bw jest uzebieniem uniwersalnym stosowanym do przecinania materiatow
3 petnych i ksztattownikow
> wielkos¢ podziatki uzebienia frezéw uzalezniona jest od grubosci przecinanego materiatu
o a kat natarcia zebéw od rodzaju cietego materiatu
45 » w celu przedtuzenia zywotnosci skrawajacych krawedzi uzebienia, niezbednym

jest stosowanie cieczy chtodzaco-smarujacych
'Y =1 8° > do przecinania elementéw: stalowych [stal weglowa i stopowal, Zeliwnych [Zeliwo szare,
ciagliwe i stopowe], staliwnych, aluminiowych, mosieznych, brazéw i miedzi rekomendujemy
zastosowac ogdlnodostepne chtodziwa takie jak: Ekobiocol AK lub Ekobiocol Special -
FP220 zaleca sie wodny roztwor tych srodkéw o stezeniu 3-10%
= > frezy do przecinarek stosowane sa na wolnoobrotowych frezarkach / przecinarkach -
w/w narzedzia nie sa przystosowane do uzywania na obrabiarkach do drewna !
> mozliwos¢ wykonania na zaméwienie frezéw o geometrii ostrza typu C (FP230) - do przecinania
przekrojow petnych lub typu Bf (FP240) - do przecinania cienkosciennych ksztattownikow

1.2 3. )
e {0)] (o = KA @ oo ceomeria | (5) | NI
mm mm mm mm ilxd,/ d, szt

FP220-0200-0001 200 2 2,00 200 80 Typ"F" 2 X 8,5/4512x 11/63 Bw18° 1 5900855010313

FP220-0225-0002 225 32 2,00 180 80 Typ'C" 2 X 8,5/45; 2x9,5/50 Bwig® 1 5900855010351
i2x12/64

FP220-0225-0001 225 32 2,00 220 80 Typ "C"2x 8,5/45; 2x9,5/50 Bw18° 1 5900855010344
i2x12/64

FP220-0225-0006 225 32 2,00 220 64 Tvp REMSK;ﬁ'g/S z;s H1x10/45 Bw18° 1 5900855010399

FP220-0250-0001 250 32 2,00 200 80 Typ "C"2x 8,5/45; 2x9,5/50 Bw18° 1 5900855010405
i2x12/64

FP220-0250-0002 250 32 2,50 200 80 Typ"C"2X 85/45; 2x9,5/50 Bw18° 1 5900855010412
i2x12/64

FP220-0250-0011 250 40 2,00 200 80 Typ"H" 2 x 8,5/55 i 4 x 12/64 Bw18° 1 5900855010504

FP220-0275-0001 275 32 2,00 220 100 Typ'C ziéi'?/zl}i;f)(?'w 50 Bwig® 1 5900855010566

FP220-0275-0007 275 32 250 220 100 Typ'C Zi’;iﬁ/;}if"”/ 20 Bwig® 1 5900855010627

FP220-0275-0005 275 40 2,50 200 100 Typ "H" 2 X 8,5/55 | 4 x 12/64 Bw18° 1 5900855010603

FP220-0300-0007 300 32 250 180 100 Typ'C 2|’;i51/2‘}i 42"9'5/ 2 Bwig® 1 5900855052955

FP220-0315-0001 315 32 250 220 100 Typ"C" 2 X 8,5/45; 2x9,5/50 Bw1g® 1 5900855010825
i2x12/64

FP220-0315-0002 315 40 3,00 200 100 Typ“U" 4 10,5/63 Bw18° 1 5900855010832

Legenda: il - ilos¢ otworéw zabierakowych, d, - $rednica otworéw zabierakowych, cip - $rednica podziatowa otworéw, O - na zaméwienie.
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| Frez tarczowy do wolnoobrotowych przecinarek

na zaméwienie

FP222: HSS
CECHY / KORZYSCI: FP225: HSS-E
P wszystkie standardowo produkowane frezy do przecinarek wykonywane s ze stali szybkotnacej
HSS-DMo5 (SW7M)
P charakterystycznym elementem konstrukcyjnym sa otwory zabierakowe o $rednicach, ilosciach
i rozstawie zaleznym od stosowanej przecinarki
» w przypadku koniecznosci zwiekszenia zywotnosci frezow, obnizenia wspdtczynnika tarcia, C - -
zastosowaniu frezow do materiatéw trudnoskrawalnych oraz zwiekszeniu parametréw obrébki, 0,15-0,3 mm auf.ﬁ-/a - -
istnieje mozliwos¢ zastosowania pasywacji lub pokrywania frezéw powtokami: TiN, TiCN, TIALN =]} SES |
» na ;pecjglne zamdwie‘nie mloiliwAe jest wykonanie frezow ze stali o 5% zawartosci kobaltu — A5
posiadajgcych znacznie wyzsza zywotnosé
P istnieje mozliwos¢ wykonania frezéw do przecinarek o innych parametrach - maks. $rednicy ' -
zewnetrznej fi 600 mm, grubosci oraz rozstawie otworéw zabierakowych ﬁ ; T ]
ZASTOSOWANIE: Egggé ngg—E = ‘é
P wielko$¢ podziatki uzebienia frezéw uzalezniona jest od grubosci przecinanego materiatu,
a kat natarcia zebdw od rodzaju cietego materiatu
P w celu przedtuzenia zywotnosci skrawajacych krawedzi uzebienia, niezbednym jest stosowanie
cieczy chtodzaco-smarujacych
> QO przecinania felementéw: sﬁa}owych [stalvaeglowa i stopqwa]. ievliwnych [2eliyvo szare, ciggliwe Bf
i stopowe], staliwnych, aluminiowych, mosieznych, brazéw i miedzi rekomendujemy zastosowaé -
ogolnodostepne chtodziwa takie jak: Ekobiocol AK lub Ekobiocol Special - zaleca sie wodny roztwor 3 aﬂfﬂ'ﬂ ‘ ‘
tych érodkow o stezeniu 3-10% [}
» frezy do przecinarek stosowane sg ha wolnoobrotowych frezarkach / przecinarkach
- w/W narzedzia nie s3 przystosowane do uzywania na obrabiarkach do drewna !
» mozliwos¢ wykonania na zamowienie frezéw o geometrii ostrza typu: Bw - uzebienie uniwersalne Y
stosowane do przecinania materiatéw petnych oraz ksztattownikéw (FP222 z HSS, FP225 z HSS-E), g ‘?
C - do przecinania przekrojéw petnych (FP232 z HSS, FP235 z HSS-E) Lub typu Bf - do przecinania &
cienkosciennych ksztattownikow (FP242 z HSS, FP245 z HSS-E) FP242: HSS .
FP245: HSS-E b=
PODGRUPA @jﬁ 1:[1: Q@@ Materiat :Y\Jz\/s\
mm mm mm itxd,/d,
FP2.. 225 32 2,0 Typ "C" 2x8,5/45; 2x9,5/50 i 2x12/64 HSS - Uzebianie na zaméwienie
FP2.. 250 32 2,0 Typ "C" 2x8,5/45; 2x9,5/50 i 2x12/64 HSS HSS-E Uzebianie na zamoéwienie
FP2.. 250 32 2,5 Typ "C" 2x8,5/45; 2x9,5/50 i 2x12/64 HSS = Uzebianie na zaméwienie
FP2.. 275 32 2,0 Typ "C" 2x8,5/45; 2x9,5/50 i 2x12/64 HSS - Uzebianie na zamdwienie
FP2.. 275 32 2,5 Typ "C" 2x8,5/45; 2x9,5/50 i 2x12/64 HSS = Uzebianie na zamdéwienie
FP2.. 275 40 2,5 Typ "H" 2x8,5/55 i 4x12/64 HSS HSS-E Uzebianie na zamodwienie
FP2.. 315 32 2,5 Typ "C" 2x8,5/45; 2x9,5/50 i 2x12/64 HSS HSS-E Uzebianie na zamdéwienie
FP2.. 315 40 2,5 Typ "H" 2x8,5/55 i 4x12/64 HSS - Uzebianie na zamdwienie
FP2.. 350 32 2,5 Typ "C" 2x8,5/45; 2x9,5/50 i 2x12/64 HSS HSS-E Uzebianie na zamdwienie
FP2.. 350 40 2,5 Typ "H" 2x8,5/55 i 4x12/64 HSS HSS-E Uzebianie na zamodwienie
FP2.. 350 32 3,0 Typ "C" 2x8,5/45; 2x9,5/50 i 2x12/64 HSS - Uzebianie na zamdwienie
FP2.. 350 40 3,0 Typ "H" 2x8,5/55 i 4x12/64 HSS - Uzebianie na zaméwienie
FP2.. 370 32 3,0 Typ "C" 2x8,5/45; 2x9,5/50 i 2x12/64 HSS - Uzebianie na zamodwienie
FP2.. 400 40 3,0 Typ "H" 2x8,5/55 i 4x12/64 HSS HSS-E Uzebianie na zamowienie
FP2.. 400 50 3,0 Typ "S" 4x15/80 i 4x14/85 HSS HSS-E Uzebianie na zamoéwienie
FP2.. 450 40 3,0 Typ "H" 2x8,5/55 i 4x12/64 HSS - Uzebianie na zamowienie
FP2.. 450 50 3,0 Typ "S" 4x15/80 i 4x14/85 HSS - Uzebianie na zamdwienie
Legenda: il - ilos¢ otworéw zabierakowych, d, - $rednica otworéw zabierakowych, d, - $rednica podziatowa otworéw, O - na zaméwienie.

INFO: * jesli potrzebujesz innych typowymiaréw frezéw do przecinarek - wyslij do nas zapytanie, * na zaméwienie wykonujemy réwniez frezy pokrywane powtokami PVD (TiN , TiCN , TiAN).

2.15

FREZY TARCZOWE HSS / HSS-E do przecinarek
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| Powtoki PVD

na zamoéwienie

FP220 - FP245

W celu zwiekszenia zywotnos$ci mozna zastosowac na frezach powtoki PVD.
Do najwazniejszych zalet narzedzi powlekanych mozemy zaliczyc:

» wieksza mikrotwardo$¢ na powierzchni (zwigkszenie zywotnosci)

» mniejszy wspétczynnik tarcia o stal (mniejsze opory skrawania, eliminacja
zjawiska naklejania sie obrabianego materiatu na boczne powierzchnie freza)

» mozliwos¢ obrabiania materiatdw trudnoobrabialnych oraz stosowania
wiekszych parametréw obroébki

Powtoka: PASYWACJA ( VAPO)

Mikrotwardo$¢ - 900 HV

Wspotczynnika tarcia - 0,6

Kolor - czarny

Zastosowanie - stal < 500 N/mm2 , metale kolorowe

| Powtoka: TiN - azotek tytanu

Mikrotwardo$¢ - 2300 HV
Wspdtczynnika tarcia - 0,4

Kolor - ztoty

Zastosowanie - stal < 500 N/mm2

| Powtoka: TiCN - wegloazotek tytanu

Mikrotwardo$¢ - 3000 HV

Wspétczynnika tarcia - 0,4

Kolor - grafitowo-niebieski

Zastosowanie - stal < 750 N/mm2 , metale kolorowe

I Powtoka: TiAIN - glino azotek tytanu

Mikrotwardosc¢ - 3300 HV

Wspotczynnika tarcia - 0,3

Kolor - fioletowo-szary

Zastosowanie - stal < 1000 N/mm2, zeliwo , metale kolorowe
Szczegolnie polecana przy zastosowaniu chtodziw olejowych
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PItY TARCZOWE Z PtYTKAMI HM serii COOL CUT PS830

Petne przekroje:

Wymiar przekroju cietego materiatu (mm)

Srednicapity | 10 | 20 | 30 | 4 | 50 | 60 | 70 | 8 | 9 | 100 110 | 120 | 130 | 140
llosci zebow
250 80 80 72 72 60 60 \
280 90 80 80 80 80 60 60
315 80 80 80 80 80 60 60
360 100 100 100 80 80 80 60 60 60
400 80 80 80 80 80 72 72 60 60
425 100 100 100 80 80 80 60 50 50 50 50
450 100 100 80 80 40 60 60 60 60 40 40 40

Profile, rury:

Srednica pity Grubos¢ $cianki (mm) Ilos¢ zebow
250 3+6 80
280 3+8 90
315 3+8 100
360 4+10 120
400 4+10 120
450 4+10 150
Grupa materiatowa Przyktadowe gatunki Predkos$¢ skrawania |  Posuw na zab
P (wg PN, DIN) (m/min) (mm/zab)
St3, St4, 10, 15, St37, St42 130-150 0,06 - 0,07
Stale konstrukcyjne
St5, St, 25, 40, 456, St52, St60 100-120 0,06 - 0,07
20H, 20HG, C10, C15 130-150 0,06 - 0,07
Stale do naweglania
17HNM, 16 MnCr 5, 20 CrMo 5, 21 NiCrMo 2 100-120 0,06 -0,07
Stale do azotowania 25H3M, 38HMJ, 34 CrAlNi 7, 34 CrAlMo 5 90-100 0,06 - 0,07
Stale automatowe A10X, 9 S 20, 9 SMn 28 130-150 0,06 - 0,07
30H, 40H, C35, C45 100-120 0,06 - 0,07
Stale do ulepszania cieplnego
30HGS, 40 HM, 35HGS, 656G, 42 CrMo 4, 34 CrNiMo 6 90-100 0,05-0,06
Stale tozyskowe 115 CrVv3, 100 Cré 70 - 90 0,05-0,06
Stale sprezynowe 65Si7,50CrV 4 80-90 0,05-0,06
NV, NMV, NC4, WCL, WNL, C 125 W, 40 CrMNMo 7 70-90 0,05 - 0,06
Stale narzedziowe
NC10, NM, NZ3, NPW, WWN2, X 40CrMoV 51, X155 CrVMo 12 60-80 0,04 - 0,05
Stale szybkotnace SW7M, SK5M, SK8M 60-80 0,04 - 0,05
Stale nierdzewne OH13, 3H13, 4H13, OH17T, H17, H17N2, X 5 CrNi 1810, X 6 CrNiMo Ti 17122, X20 Cr 13 50-70 0,04 -0,05
Stale do kucia na zimno 38Cr2, 37Cr4 80-100 0,04 -0,05
Stale ulepszone cieplnie 60-80 0,04-0,05
Stale weglowe, stale stopowe wytrzymatos¢ L - L _ _
na rozciaganie do 800 N/mm2 Ciecie cienkosciennych ksztattownikow 200 - 300 0,03-0,05
Stale weglowe, stale stopowe wytrzymatos¢ T - s _ _
na rozciaganie 800-1400 N/mm2 Ciecie cienkosciennych ksztattownikow 100 - 200 0,03 -0,05

Tabela obrotow:

Szybko$¢ skrawania w m/min

Srednicapity(mm) 60 | 70 | 80 | 90 | 100 120 | 140 | 160 | 180 | 200 | 250 | 300
obroty (obr/min) dla w/w szybkoéci skrawania i okreslonej $rednicy pity
250 76 89 102 115 127 153 178 204 229 255 318 382
280 67 78 89 101 112 134 156 179 201 223 279 335
300 b4 74 85 96 106 127 149 170 191 212 265 318
315 61 71 81 91 101 121 142 162 182 202 253 303
360 53 62 al 80 88 106 124 142 159 177 221 265
400 48 56 b4 72 80 96 M 127 143 159 199 239
425 45 52 60 67 75 90 105 120 135 150 187 225
450 42 50 57 b4 al 85 99 113 127 142 177 212
560 34 40 45 51 57 68 80 90 102 114 142 170
630 30 35 30 45 51 61 71 81 91 101 126 152
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PILY TARCZOWE Z PLYTKAMI HM serii COOL CUT PS830
Typ, model maszyny:
Typ maszyny Typ obrabiarki Srednica pity x $rednica otworu Wymiary otworéw zabierakowych
CM502 280x40 4x11/63
ADIGE
CMé601 360x40 4x11/63
CM65AN 280x40 4x11/80
CM75CNC 285x40 4x11/80
AMADA CM100AN 360x40 4x11/90
CM100CNC 360x40 £4x11/90
CM150AN 460x40 £4x11/90
HCS70 250x40 2x12/65+2x15/80
HCS90 285x40 2x12/65+2x15/80
BEHRINGER
HCS130 315x40 2x12/65+2x15/80
HCS150 360x40 2x12/65+2x15/80
BEWO ECH108 250x40 4x12/64
DAITO P-65A 285x40 4x11/80
ENDO HS-36,55-36 360x50 4x16/80
250x32 4x9/50+4x11/63
P-65A
285x32 4x9/50+4x11/63
EVERISING
P-100A 360x40 4x11/90
P-105A 460x50 4x11/90
MAC 60 250x32 4x9/50
AXACT-CUT 0C-65 285x32 4x9/50+4x11/80
0C-85 360x40 4x11/63
KALTENBACH KMR 100AP 360x50 4x16/80
250x32 4x9/50
WAC7
285x32 4x9/50
250x32 4x9/50
SPEED C9 285x32 4x9/50
315x32 4x9/50
GRIPSPEED C10 360x40 £4x11/90
KASTO
360x50 £4x16/80
SPEED C14 / C15 425x50 4x16/80
£460x50 4x16/80
360x50 4x16/80
VARIOSPEED C14 / C15 425x50 4x16/80
£460x50 4x16/80
CS 65 280x32 4x12/63
MEGA CS 100 360x40 4x11/90
CS 150 460x50 4x11/90
MISSLER CS4 360x40 4x11/90
NHC-050NA 250x32 4x11/63
NHC-070NA 285x32 4x11/63
NASHIJIMA
NHC-100NA 360x50 £4x16/80
NHC-150NA £460x50 £4x21/90
NCS-2/50 250x32 2x11/63
NCS-2A/70 285x40 2x11/80
NORITAKE
NCS-2A/100 360x40 2x11/80
NCS-2/150 £460x50 £4x11/90
250x40 4x12/64
PLANTOOL QCs 15/210
315x40 4x12/64
RATTUNDE ACS90/2 360x50 4x16/80
250x32 4x11/63
KTC-65CNC
ROHBITECH 285x32 4x11/63
KTC-85CNC 315x32 4x11/63
RSA RASA CUT SC 315x40 4x12/64
SINICO TOP-2000 360x50 4x16/80
SPA 75 280x32 4x11/63
TRENNJAEGER SPA 100 360x40 4x11/90
SPA 150 £460x50 £4x11/90
TK5C-50GL 250x32 4x11/63
TK5C-70GL 285x32 4x11/63
TSUNE
TK5C-100GL 360x50 4x16/80
TK5C-101GL 360x50 4x16/80
250x40 4x11/63
WEBO DB-70
315x40 4x11/63
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| Pita z ptytkami HM linii COOL CUT

do ciecia stali i metali kolorowych

HM PVD ° 0"’\ —
for STEEL COATING A\ ’
/\‘ ,"‘ SLO‘W) RPM a %N

? Qg/ \T~

CECHY / KORZYSCI:

z3b HM ze specjalnego gatunku weglika spiekanego, dedykowany do obrébki wszystkich
gatunkéw stali i metali kolorowych

specjalny ksztatt ptytki oraz geometria uzebienia pozwalaja uzyska¢ wysoka wydajnosc ciecia
zastosowanie precyzyjnej technologii szlifowania dysku zapewnia stabilna prace pity

oraz eliminuje zjawisko drgan w trakcie skrawania

dodatkowa powtoka PVD (TiAIN) pokrywajaca powierzchnie uzebienia, zwigksza zywotnosé
i zmniejsza opory skrawania (do $rednicy fi 630mm)

mozliwos$¢ wykonania pit na zaméwienie w zakresie $rednic zewnetrznych: fi 250 - 710 mm

ZASTOSOWANIE:

ciecie profili o grubosci $cianki powyzej 3 mm oraz materiatéw petnych wykonanych

ze stali i metali kolorowych

stosowane na wysokowydajnych, wolnoobrotowych, profesjonalnych przecinarkach
wyposazonych w posuw automatyczny

alternatywne rozwiazanie w stosunku do frezéw tarczowych HSS

charakteryzuja sie kilkakrotnie wieksza zywotnoscia oraz mozliwoscia zastosowania wiekszych
parametréw pracy niz w przypadku frezéw tarczowych HSS

2
nen (o] fm= om=t SRE e £ A mummm
mm mm mm mm ° szt
PS830-0250-.... 250 32 2,1 1,8 80 GBH 0° 1 (LTI
PS830-0280-.... 280 32 2,1 1.8 80 GBH 0° 1 TN
PS830-0280-.... 280 32 2,1 1,8 100 GBH 0° 1 (LTI
PS830-0280-.... 280 40 2,1 1.8 80 GBH 0° 1 TR
PS830-0280-.... 280 40 2,1 1,8 100 GBH 0° 1 TR
PS830-0315-.... 315 32 2,1 1,8 80 GBH 0° 1 TR
PS830-0315-.... 315 32 2,1 1,8 100 GBH 0° 1 TN
PS830-0315-.... 315 40 2,1 1,8 80 GBH 0° 1 T
PS830-0315-.... 315 40 2,1 1.8 100 GBH 0° 1 TN
PS830-0350-.... 350 32 25 2,2 80 GBH 0° 1 T
PS830-0350-.... 350 32 25 2,2 100 GBH 0° 1 TR
PS830-0350-.... 350 32 25 22 120 GBH 0° 1 TR
PS830-0350-.... 350 40 25 2,2 80 GBH 0° 1 (LTI
PS830-0350-.... 350 40 2,5 2,2 100 GBH 0° 1 TN
PS830-0350-.... 350 40 25 2,2 120 GBH 0° 1 (LTI
PS830-0400-.... 400 50 2,8 2,5 80 GBH 0° 1 TN
PS830-0400-.... 400 50 2,8 2,5 100 GBH 0° 1 TR
PS830-0400-.... 400 50 2,8 2,5 120 GBH 0° 1 TR
PS830-0450-.... 450 50 31 28 100 GBH 0° 1 TR
PS830-0450-.... 450 50 31 2,8 120 GBH 0° 1 T
PS830-0450-.... 450 50 &l 28 140 GBH 0° 1 TN
PS830-0450-.... 450 50 31 2,8 160 GBH 0° 1 T
PS830-0560-.... 560 80 38 34 120 GBH 0° 1 TR
PS830-0560-.... 560 80 38 34 140 GBH 0° 1 TR
PS830-0630-.... 630 80 38 34 62 GBH 0° 1 TR

Legenda: © - na zaméwienie

Standardowe wymiary otworéw mocujacych i zabierakowych pit COOL CUT

» Jezeli istnieje konieczno$¢ wykonania otwordw zabierakowych o innych parametrach,

prosimy o podanie: $rednic otwordw zabierakowych, ich ilo$ci oraz $rednicy podziatowej

na ktorej sie znajduja.

Srednica
wew. otworu $@$
mm il xdo x dp
32 2x8,5/45 + 4x9/50 + 4x11/63
40 2x8,5/55 + 4x12/64 + 4x11/80
50 4x15/80 + 4x14/85
80 8x24/120

Legenda: il - ilos¢ otworéw zabierakowych, d, - érednica otworéw zabierakowych, d, - érednica podziatowa otwor6w.

2.1.6

PILY TARCZOWE Z PLYTKAMI HM do przecinarek z posuwem automatycznym

Obrébka stali, metali, aluminium i PVC




Minimalne obroty pit do ciecia tarciowego:

@’ Minimalne obroty*
mm mm (obr/min)
200 115 8600
250 115 6900
300 150 5700
350 160 5000
400 180 4300
450 200 3800
500 250 3400
520 260 3300
550 270 3100
560 270 3100
580 300 3000
600 300 2900

* minimalne obroty podano przy szybkoéci liniowej ciecia 90 m/min

| Pita tarczowa

do cigcia tarciowego

CLL / :
A @
HIGH RPM .

CECHY / KORZYSCI:

» wykonane ze stali narzedziowej chromowo-wanadowej

> dzicki wtadciwemu procesowi obrébki cieplnej (hartowanie i odpuszczanie) pity charakteryzuja
sie optymalng twardoscia i strukturg materiatowa

» specjalnie zaprojektowane uzebienie do szybkiego przecinania profili i blach stalowych

» specjalistyczna technologia szybkiego cigcia elementéw stalowych

ZASTOSOWANIE:

» ciecie rur, pretow, blach i ksztattownikow w produkciji konstrukcji stalowych

» do specjalistycznego ciecia wyrobdw stalowych, np. krat pomostowych

» pity mozna stosowac wytacznie na specjalistycznych, szybkoobrotowych przecinarkach
7 szybkosciaz obwodowa (skrawania) 90 + 120 m/s bez koniecznoéci chtodzenia

e o] | (¥ il & @ A

mm mm mm mm szt.
PM010-0500-0001 500 40 3,00 300 250 1 5900855024716
PM010-0500-0002 500 40 4,00 300 250 1 5900855024723
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PILY TASMOWE BIMETALOWE

Ksztatt i geometria uzebienia:

materiat zaréwno pod wzgledem rodzaju jak i ksztattu.

Rysunek Opis
PC5 - o BT
Ksztatt uzebienia PC-S stosuje sie przy cieciu cienkosciennych
i rur i profili wykonanych z wigkszosci materiatow.
4 e e
PC-M ( — Ksztatt uzebienia PC-M stosowany jest do ciecia $rednich elementow
X J - ciecie podatne na wibracje.
e o e s
PCL ! r - Ksztatt uzebienia PC-L stosowany jest do cigcia duzych elementéw
’ | - cigcie podatne na wibracje.
UMNI-CUT Uniwersalny ksztatt uzebienia UNI-CUT pozwala cig¢ zréznicowany

Doboér podziatki uzebienia do pit taSmowych Prof-Cut oraz Prof-Cut Plus:

Ciecie elementéw petnych

Ciecie rur i profili

50

20
€
£ 10
X
=
@
~(.)
o 5
%)
o
o)
2
14/18 o
2 5 10 20 50 100 200
szeroko$c/srednica (mm) 2
UWAGA:
W przypadku cigcia petnych materiatéw miekkich (tworzywo, aluminium) 1
nalezy zastosowac¢ podziatke o dwa stopnie wigksza od podanej w tabeli. 10 20 40 50 100 200 500
$rednica/szerokos¢ (mm)
Tabela doboru pit tasmowych Uni-Cut:
Indeks Wymiar tasmy Wielko$¢ podziatki Wielko$¢ materiatu
10 20 30 40 50 75 100 150 | 200
1mm‘2mm‘3mm‘5mm‘ mm | mm | | mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm
PX200-1306-0003 13x0,6 UC-S mata - dobra jako$¢ cigcia A A A A A A
PX200-1306-0002 | 13x0,6 UC-M $rednia - dtuga zywotnos¢ A A A
PX200-1306-0001 13x0,6 UC-L duza - wigksze parametry ciecia A A A A A A A A
PX200-2009-0003 | 20x0,9 UC-S mata - dobra jakos¢ ciecia ‘
PX200-2009-0002 | 20x0,9 UC-M $rednia - dtuga zywotnos¢ A
PX200-2009-0001 20x0,9 UC-L duza - wigksze parametry ciecia ‘ A A A A
PX200-2709-0003 | 27x0,9 UC-S |  mata - dobra jakot ciecia R | |
PX200-2709-0002 | 27x0,9 UC-M érednia - dtuga zywotnos¢ A
PX200-2709-0001 27x0,9 UC-L duza - wigksze parametry ciecia ‘ A
PX200-3411-0003 34x1,1 UC-S mata - dobra jakos¢ ciecia A A A A A A A A A ‘ ‘
PX200-3411-0002 | 34x1,1 UC-M $rednia - dtuga zywotnos¢ A A A A A A A A A
PX200-3411-0001 34x1,1 UC-L duza - wigksze parametry ciecia ‘ A A A A A A A A A A

lub duze (L) - dobér wg tabeli.

Pity do zastosowan uniwersalnych. Aby prawidtowo zaméwi¢ tasme UNI-CUT trzeba podac: dtugo$¢ petli, jej grubos¢ oraz jakie elementy bedziesz przecinat mate (S), $rednie (M)
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PILY TASMOWE BIMETALOWE “

Dobér predkosci tasmy i wydajnosci ciecia:

. ) Predkosc¢ tasmy* Wydajnosc¢**
Lp. Gatunki stali Charakterystyka Przyktady [m/min] [em?/min]
j | Staleniestopowe . . C< 0,25% St3, St4, 10, 15, 206, A10X, L400 80 - 95 55 - 76
(np. weglowe konstrukcyjne, staliwa)
Stale niestopowe = _ o Sth, Sté, 25, 40, 456, 506G, A35, A45, _ _
2 (np. konstrukcyjne, automatowe, staliwa) €=0.25-0.55% L500, L600 65-70 47-65
3 | Staleniestopowe : C=0,55-0,80% St7, 55, 60, 65, 60G, N5 60 - 65 42-56
(np. konstrukcyjne, automatowe, staliwa)
4 Stale niestopowe (np. narzedziowe) C=0,80-1,40% N9, N12 55 -60 39-52
5 Stale niskostopowe (np. do naweglania, (150-260HB) 18G2A, 20H, 20HG, 18HGM, 15HN, 7075 47 - 65
do azotowania, do ulepszania cieplnego) (do 26,5HRC) 38HMJ, 30G2, 30H, 40H, 25HM, 36HM
Stale niskostopowe (np. do naweglania, (220-450HB) 17HNM, 18H2N2, 25H3M, 30HGS,
b do azotowania, do ulepszania cieplnego, (205-48HRC) 40HM, 35HGS, 38HNM, 40HNM, 45HN2A, 55 -60 37-52
sprezynowe) ! 12H2N4, 25HGS, 65G, 50HG
Stale wysokostopowe (150-260HB) _ _
7 (np. narzedziowe do pracy na zimno i na goraco) (do 26,5HRC) NV, NMV, NC4, WCL, WNL 50-55 16-21
Stale wysokostopowe (np. narzedziowe (220-450HB) _ .
8 do pracy na zimno i na goraco) (20,5-48HRC) NC10, NM, NZ3, NPW, WWN2 35-40 9t-13
(150-250HB) *
9 Stale wysokostopowe (np. stal szybkotnaca) (do 25HRC) SW12, SK5, SK10 35 1M*-14
. Ferrytyczne 0H13, 3H13, 4H13, 0H17T, H17, _ _
10 Stale nierdzewne i martenzytyczne H17N2, 3H17M 35-40 21-28
) . . H13N4G9, 2H18N9, TH18N9, H17N13M2,
" Stale nierdzewne (kwasoodporne, zaroodporne) Austenityczne H26N4, H23N18, H16N, 3652 30-35 17-22

*  im wigkszy detal tym wigksza warto$¢ wydajnosci
**  im wiekszy detal tym mniejsza predkos$¢

Przekroj
Wydajnos¢

Czas ciecia =

Przyktad:

Obliczanie czasu ciecia watka o $rednicy 200 mm wykonanego ze stali konstrukcyjnej St5:
Wydajno$¢ cigcia dobrana z tabeli wynosi 47-65 cm?/min - przyjmuje 50 cm?/min (duzy detal)
Przekroj = (3,14*202) /4 = 314 cm?

Czas ciecia = 314/50 = 6,28 min = 6 min 17 sek.

Predko$¢ tasmy = 65-70 m/min

Dobdr podziatki uzebienia dla pakietow:

Rysunek Opis

Dla pakietu materiatéw petnych: dobieramy podziatke jak dla pojedynczego
materiatu o szerokosci S i zmniejszamy o jeden stopien

Dla pakietu rur: dobieramy podziatke jak dla jednej rury o $rednicy réwnej
szerokosci catego pakietu S i grubosci $cianki pojedynczej rury
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| Pita tadmowa bimetalowa serii PROF-CUT

PX100

>
™

do ciecia metali

MEC

| He ‘ N

CECHY / KORZYSCI: ZASTOSOWANIE:
P tasma bimetaliczna P popularna tasma przeznaczona do produkcyjnego ciecia wiekszosci gatunkéw materiatow
P wierzchotki zebdéw wykonane ze stali szybkotnacej kobaltowej M42 o 8% zawartosci kobaltu od aluminium do stali nierdzewnych

zapewniaja wysoka zywotnos¢ P w zaleznosci od wielkosci podziatki uzebienia przeznaczone sg do przecinania materiatow

00000000 0O0O0D0O00D0O0D0O0D0OD0ODOD0ODODODOD0OD0OOO

P ksztatt zeba gwarantuje wysoka wydajnos¢ pracy i jako$¢ powierzchni materiatu po cieciu
P korpus pity wykonany ze stali sprezynowe]j zapewniajacej odpowiednig elastycznos¢

P zgrzew tasmy wykonany na najnowoczeéniejszym urzadzeniu zapewnia wys. wytrzymatosé pity

petnych oraz rur i ksztattownikdw

P ksztatt uzebienia PC-S stosuje sie przy cigciu cienkosciennych rur i profili wykonanych

z wigkszosci materiatow

P ksztatt uzebienia PC-L stosowany jest do ciecia $rednich i duzych elementéw -

ciecie podatne na wibracje

e s N e = S = N B R L[ T
mm mm mm szt.
PX100-1306-0001 wg zaméwienia 13 0,6 6/10 PC-S mb 5 5900855113861
PX100-1306-0002 wg zaméwienia 13 0,6 8/12 PC-S mb 5 5900855113878
PX100-1306-0003 wg zaméwienia 13 0,6 10/14 PC-S mb 5 5900855113885
PX100-1306-0004 wg zaméwienia 13 0,6 14/18 PC-S mb 5 5900855113892
PX100-2009-0001 wg zaméwienia 20 0,9 4/6 PC-M mb 5 5900855113908
PX100-2009-0002 wg zaméwienia 20 0,9 5/8 PC-M mb 5 5900855113915
PX100-2009-0003 wg zaméwienia 20 0,9 6/10 PC-S mb D 5900855113922
PX100-2009-0004 wg zamdéwienia 20 0,9 8/12 PC-S mb 5 5900855113939
PX100-2009-0005 wg zaméwienia 20 0,9 10/14 PC-S mb B 5900855113946
PX100-2709-0001 wg zaméwienia 27 0,9 2/3 PC-L mb 5 5900855113953
PX100-2709-0002 wg zaméwienia 27 09 3/4 PC-L mb B 5900855113960
PX100-2709-0003 wg zaméwienia 27 0,9 4/6 PC-M mb 5 5900855113977
PX100-2709-0004 wg zaméwienia 27 0,9 5/8 PC-M mb B 5900855113984
PX100-2709-0005 wg zaméwienia 27 0,9 6/10 PC-S mb 5 5900855113991
PX100-2709-0006 wg zaméwienia 27 0,9 8/12 PC-S mb 8 5900855114004
PX100-2709-0007 wg zaméwienia 27 0,9 10/14 PC-S mb 5 5900855114011
PX100-3411-0001 wg zaméwienia 34 1,1 2/3 PC-L mb D 5900855114028
PX100-3411-0002 wg zaméwienia 34 1,1 3/4 PC-L mb 5 5900855114035
PX100-3411-0003 wg zaméwienia 34 1,1 4/6 PC-M mb D 5900855114042
PX100-3411-0004 wg zaméwienia 34 1,1 5/8 PC-M mb 5 5900855114059
PX100-3411-0005 wg zaméwienia 34 1,1 6/10 PC-S mb 5 5900855114066
PX100-4113-0001 wg zaméwienia 41 1,3 2/3 PC-L mb 5 5900855114073
PX100-4113-0002 wg zaméwienia 41 1,3 3/4 PC-L mb 5 5900855114080
PX100-4113-0003 wg zaméwienia 41 1,3 416 PC-M mb 5 5900855114097
PX100-4113-0004 wg zaméwienia 41 1,3 5/8 PC-M mb 5 5900855114103
PX100-4113-0005 wg zaméwienia 41 1,3 6/10 PC-S mb 5 5900855114110

Legenda: © - na zaméwienie

| Pita taSmowa bimetalowa serii PROF-CUT Plus

do ciecia metali

CECHY / KORZYSCI:

> tasma bimetaliczna

P wierzchotki zebdw wykonane ze stali szybkotnacej kobaltowej

M42 0 8% zawartosci kobaltu zapewniajg wysoka zywotnosc¢
P ksztatt zeba gwarantuje wysoka wydajnosc pracy i jakos¢ powierzchni materiatu po cieciu
P korpus pity wykonany ze stali sprezynowe] zapewniajacej odpowiednig elastycznosé

P zgrzew tasmy wykonany na najnowoczesniejszym urzadzeniu zapewnia wys. wytrzymatos¢ pity

PX110

>
>

PC-S § P. PC-L

ZASTOSOWANIE:

» przeznaczone do produkcyjnego cigcia wiekszosci gatunkow
materiatéw od aluminium do stali nierdzewnych

P szczegolnie dedykowane do ciecia stali wysokostopowych
i materiatdw trudnoobrabialnych

> w zaleznosci od wielkosci podziatki uzebienia przeznaczone sa
do przecinania materiatéw petnych oraz rur i ksztattownikéw

2.1.9
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CECHY / KORZYSCI:

» tasma bimetaliczna

> dzieki zastosowaniu odpowiedniej sekwencji zebow pita charakteryzuje sie matymi wibracjami,

niezaleznie od przecinanego ksztattu materiatu obrabianego

> wierzchotki zebow wykonane ze stali szybkotngcej kobaltowej M42 o 8% zawartosci kobaltu

zapewniaja wysoka zywotno$¢
» korpus pity wykonany ze stali sprezynowej zapewniajacej odpowiednia elastycznosc¢
> zgrzew tasmy wykonany na najnowoczesniejszym urzadzeniu zapewniajacym wysoka

wytrzymatosé pity

Co
A2

1
index ~] e S S R L a RRLLL (T
mm mm mm ° szt.
PX110-2009-0001 wg zaméwienia 20 0,9 476 8° PC-M mb 5 5900855130400
PX110-2009-0002 wg zamdéwienia 20 09 5/8 8° PC-M mb 5 5900855130417
PX110-2009-0003 wg zaméwienia 20 0,9 6/10 0° PC-S mb 5 5900855130424
PX110-2009-0004 wg zamoéwienia 20 09 8/12 0° PC-S mb 5 5900855130431
PX110-2009-0005 wg zaméwienia 20 0,9 10/14 0° PC-S mb 5 5900855130448
PX110-2709-0001 wg zaméwienia 27 0,9 2/3 10° PC-L mb 5 5900855130455
PX110-2709-0002 wg zaméwienia 27 09 3/4 10° PC-L mb 5 5900855130462
PX110-2709-0003 wg zaméwienia 27 0,9 476 8° PC-M mb 5 5900855130479
PX110-2709-0004 wg zamdéwienia 27 09 5/8 8° PC-M mb 5 5900855130486
PX110-2709-0005 wg zaméwienia 27 0,9 6/10 0° PC-S mb 5 5900855130493
PX110-2709-0006 wg zaméwienia 27 09 8/12 0° PC-S mb 5 5900855130509
PX110-3411-0001 wg zaméwienia 34 11 2/3 10° PC-L mb 5 5900855130516
PX110-3411-0002 wg zaméwienia 34 11 3/4 10° PC-L mb 5 5900855130523
PX110-3411-0003 wg zaméwienia 34 11 476 8° PC-M mb 5 5900855130530
PX110-3411-0004 wg zamoéwienia 34 11 5/8 8° PC-M mb 5 5900855130547
PX110-4113-0001 wg zaméwienia 41 13 2/3 10° PC-L mb 5 5900855130554
PX110-4113-0002 wg zaméwienia 41 13 3/4 10° PC-L mb 5) 5900855130561
PX110-4113-0003 wg zaméwienia 41 1,3 4/6 8° PC-M mb 5 5900855130578
Legenda: Q - na zaméwienie
| Pita tasmowa bimetalowa serii UNI-CUT
do ciecia metali
Bi-Metal
A 4
MEC

>
>

UNI-CUT

ZASTOSOWANIE:
P supernowoczesne narzedzie przeznaczone do uniwersalnych zastosowarn

» specjalny ksztatt uzebienia z powigkszong przestrzenig miedzyzebna oraz wzmocnionymi

wierzchotkami
> ksztatt zebdw pozwala na ciecie detali cienkosciennych jak i przekrojow petnych
bez koniecznosci precyzyjnego doboru podziatki uzebienia

e e | o= B semee | A RN
mm mm mm szt.
PX200-1306-0001 wg zaméwienia 13 0,6 8/10 uc-L mb 5 5900855114127
PX200-1306-0002 wg zaméwienia 13 0,6 9/11 Uc-M mb 5 5900855114134
PX200-1306-0003 wg zaméwienia 13 0,6 11/13 uc-s mb 5 5900855114141
PX200-2009-0001 wg zaméwienia 20 09 5/7 UC-L mb 5 5900855114158
PX200-2009-0002 wg zaméwienia 20 09 8/10 uc-M mb 5 5900855114165
PX200-2009-0003 wg zaméwienia 20 0,9 9/11 uc-s mb 5 5900855114172
PX200-2709-0001 wg zaméwienia 27 09 4/5 UC-L mb 5 5900855114189
PX200-2709-0002 wg zaméwienia 27 0,9 6/8 uc-M mb 5 5900855114196
PX200-2709-0003 wg zaméwienia 27 09 9/11 uc-s mb 5 5900855114202
PX200-3411-0001 wg zaméwienia 34 1,1 4/5 uc-L mb 5 5900855114219
PX200-3411-0002 wg zaméwienia 34 1,1 5/7 uc-M mb 5 5900855114226
PX200-3411-0003 wg zaméwienia 34 1,1 8/10 uc-s mb 5 5900855114233

Legenda: O - na zamowienie
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SRZESZCZOTY MASZYNOWE T eM

Dobor ilosci zebdéw oraz grubosci cietego materiatu:

Ilo$¢ zebow Najmniejsza grubos¢ cigtego
na 25 mm materiatu g

4 14,5mm

I3 9,5mm 1/\/1/1/1/}

8 7,2mm

10 5,7mm L gmin=2,31

14 4,7mm
Dobor uzebienia i szybkosci cigcia brzeszczotami maszynowymi:

Materiat 1los¢ zebdw na 25 mm llos¢ skokdw suwaka na minute

Aluminium 4-6 120
Brazy twarde 6-8-10 60 -90
Brazy miekkie 4L-6 60 - 90
Zeliwo twarde 6-8-10 60 -90
Zeliwo miekkie L-6 90 -120
Mosigdz twardy 6-8-10 90
Mosiadz migkki L-6 120
Stal weglowa migkka L-6 120
Niskostopowa stal konstrukcyjna L-6 120
Wysokostopowa stal konstrukcyjna 6-8-10 90-120
Niskostopowa stal narzedziowa 6-8-10 120
Wysokostopowa stal narzedziowa 6-8-10-14 90
Stale szybkotnace 6-8-10-14 90

| Brzeszczot maszynowy HSS

do pilarek ramowych

HSS
DMo5
&£
PN-72
M-63200
CECHY / KORZYSCI: ZASTOSOWANIE:
> wykonane ze stali szybkotnacej HSS-DMob (SW7M) wedtug normy PN-72/M-63200 » przeznaczone do ciecia takich materiatow jak prety i profile
» odpowiednio wykonana obrobka cieplna pozwala na uzyskanie wysokiej twardosci ze stopow zelaza oraz metali kolorowych
brzeszczotéw z zachowaniem odpowiedniej struktury materiatu » w celu zwiekszenia zywotnosci zalecane jest stosowanie cieczy
» dodatkowy zabieg wysokiego odpuszczania czesci chwytowej chtodzacej podczas procesu ciecia
zapobiega pekaniu brzeszczotéw podczas mocowania oraz w trakcie pracy P brzeszczoty stosowane w pilarkach ramowych
» mozliwos¢ wykonania brzeszczotéw na zaméwienie, takze wg. norm DIN oraz AS i BS
Ty ea = | A9
mm mm mm mm szt.
BM100-0300-0002 300 25 1,25 6 8,2 3 5900855000093
BM100-0300-0001 300 32 1,60 6 8,2 3 5900855000086
BM100-0350-0001 350 32 1,60 [ 8,2 3 5900855000147
BM100-0350-0002 350 32 2,00 [ 8,2 3 5900855000154
BM100-0400-0002 400 32 1,60 6 82 3 5900855000239
BM100-0400-0006 400 32 1,60 10 8,2 3 5900855000277
BM100-0400-0003 400 32 2,00 6 8,2 3 5900855000246
BM100-0400-0004 400 40 2,00 6 8,2 3 5900855000253
BM100-0450-0001 450 32 1,60 [ 10,2 3 5900855000314
BM100-0450-0002 450 32 2,00 6 10,2 3 5900855000321
BM100-0450-0004 450 40 2,00 4 10,2 3 5900855000345
BM100-0450-0005 450 40 2,00 ) 10,2 3 5900855000352
BM100-0450-0006 450 40 2,00 8 10,2 3 5900855000369
BM100-0450-0009 450 40 2,00 10 10,2 3 5900855000390
BM100-0500-0007 500 40 2,00 4 10,2 3 5900855000475
BM100-0500-0001 500 40 2,00 6 10,2 3 5900855000413
BM100-0500-0004 500 40 2,00 8 10,2 3 5900855000444
BM100-0500-0003 500 40 2,50 6 10,2 3 5900855000437
BM100-0550-0002 550 40 2,00 6 12,2 3 5900855000529
BM100-0550-0001 550 50 2,50 6 12,2 3 5900855000512
BM100-0600-0001 600 50 2,50 4 12,2 3 5900855000574
BM100-0600-0002 600 50 2,50 [ 12,2 3 5900855000581
BM100-0600-0003 600 50 2,50 8 12,2 3 5900855000598
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| Brzeszczot dtugi - otwornica

m

CECHY / KORZYSCI:

» wykonane ze stali szybkotnacej HSS-DMo5 (SW7M)
» odpowiednio wykonana obrébka cieplna pozwala na uzyskanie wysokiej twardosci

brzeszczotéw z zachowaniem odpowiedniej struktury materiatu
» dodatkowy zabieg wysokiego odpuszczania czesci chwytowej

zapobiega pekaniu brzeszczotéw podczas mocowania oraz w trakcie pracy

HSS

DMo5

P
=

ZASTOSOWANIE:

> ciecie stali miekkiej, twardych tworzyw sztucznych i metali kolorowych
P szczegodlnie zalecane do ciecia krzywoliniowego
» wykonywanie tukéw o matych promieniach

o
= el I
mm mm mm mm szt
(o] BM600-0318-0001 318 27 1,60 10 2x80 3 5900855001274
Legenda: Q - na zamdwienie

(o]

| Brzeszczot dtugi - NPMd-P

CECHY / KORZYSCI:

» wykonane ze stali szybkotnacej HSS-DMob (SW7M)
P odpowiednio wykonana obrobka cieplna pozwala na uzyskanie wysokiej twardosci
brzeszczotdw z zachowaniem odpowiedniej struktury materiatu
P dodatkowy zabieg wysokiego odpuszczania czesci chwytowej zapobiega pekaniu
brzeszczotéw podczas mocowania oraz w trakcie pracy

HSS

DMo5

MAN

ZASTOSOWANIE:
P ciecie stali miekkiej, twardych tworzyw sztucznych i metali kolorowych
P zalecane do ciecia prostoliniowego
P stosowane w elektronarzedziach o napedzie pneumatycznym

-
i [
e 3 ol | = A mummmm
mm mm mm mm szt.
BM700-0300-0001 300 25 1,50 14 2x8,4+1x4,5 3 5900855001281

Legenda: Q - na zaméwienie
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| Brzeszczot pitek recznych - typ RAMa

BP100

CECHY / KORZYSCI:

» wykonane z wysokie] jakosci niemieckiej stali narzedziowej ,Carbon STEEL"

» frezowane zeby z wykorzystaniem specjalnych frezéw slimakowych pozwalaja
na otrzymanie uzebienia o wtasciwej i odpowiednio dobranej geometrii

» proces ksztattowania uzebienia zwany réwniez falowaniem, zapewnia ptynna prace
brzeszczotu oraz eliminuje zjawisko zakleszczania uzebienia w czasie ciecia

> w petni monitorowany proces indukcyjnego hartowania brzeszczotéw gwarantuje uzyskanie
wkasciwej twardosci oraz elastycznosci uzebienia, co zapobiega ich wytamywaniu w trakcie ciecia

ZASTOSOWANIE:

CARBON

STEEL
dddd

e

MAN

av
Ju

» stosowane do ciecia krzywoliniowego i prostego miekkich stopéw zelaza, metali kolorowych

oraz tworzyw sztucznych

» brzeszczoty waskie jednostronne
» prawidtowy naciag brzeszczotu zapobiega schodzeniu z linii ciecia
» przeznaczone do ramek recznych

ml

mm mm

szt

BP100-0300-0004 300 12,5

24

144

5900855001397

| Brzeszczot pitek recznych - typ RAMc

BP110

CECHY / KORZYSCI:

» wykonane z wysokie] jakosci niemieckiej stali narzedziowej ,Carbon STEEL"

> frezowane zeby z wykorzystaniem specjalnych frezéw slimakowych pozwalaja na otrzymanie
uzebienia o wtasciwe] i odpowiednio dobranej geometrii

» proces ksztattowania uzebienia zwany réwniez falowaniem, zapewnia ptynna prace
brzeszczotu oraz eliminuje zjawisko zakleszczania uzebienia w czasie cigcia

» w petni monitorowany proces indukcyjnego hartowania brzeszczotéw gwarantuje uzyskanie
wiasciwej twardosci oraz elastycznosci uzebienia, co zapobiega ich wytamywaniu w trakcie ciecia

ZASTOSOWANIE:

CARBON

STEEL
dddd

£

MAN

av
Ju

» stosowane do ciecia krzywoliniowego i prostego miekkich stopéw zelaza,

metali kolorowych oraz tworzyw sztucznych
» brzeszczoty waskie dwustronne
» prawidtowy naciag brzeszczotu zapobiega schodzeniu z linii ciecia
» przeznaczone do ramek recznych

|

mm mm

szt.

BP110-0300-0005 300 12,5

144

5900855050722

| Brzeszczot pitek recznych - typ RAMb

BP105

CECHY / KORZYSCI:

» wykonane z wysokie] jakosci niemieckiej stali narzedziowej ,Carbon STEEL"

» frezowane zeby z wykorzystaniem specjalnych frezéw slimakowych pozwalaja na otrzymanie
uzebienia o wkasciwej i odpowiednio dobranej geometrii

» proces ksztattowania uzebienia zwany rowniez falowaniem, zapewnia ptynng prace
brzeszczotu oraz eliminuje zjawisko zakleszczania uzebienia w czasie ciecia

» w petni monitorowany proces indukcyjnego hartowania brzeszczotéw gwarantuje uzyskanie
wiasciwe] twardosci oraz elastycznosci uzebienia, co zapobiega ich wytamywaniu w trakcie ciecia

ZASTOSOWANIE:

%

5
%>

» stosowane do ciecia krzywoliniowego i prostego miekkich stopdw zelaza,
metali kolorowych oraz tworzyw sztucznych

» brzeszczoty waskie dwustronne

» prawidtowy naciag brzeszczotu zapobiega schodzeniu z linii ciecia

» przeznaczone do ramek recznych

m

mm mm

szt

BP105-0300-0004 300 25

72

5900855047074

2111 BRZESZCZOTY PILEK RECZNYCH

Obrébka stali, metali, aluminium i PVC




| Brzeszczot pitek recznych - typ RAMd

CECHY / KORZYSCI:

P wykonane z wysokiej jakosci niemieckiej stali narzedziowej ,Carbon STEEL"
P frezowane zeby z wykorzystaniem specjalnych frezéw slimakowych pozwalaja
na otrzymanie uzebienia o wtasciwej i odpowiednio dobranej geometrii
P proces ksztattowania uzebienia zwany réwniez falowaniem, zapewnia ptynna prace brzeszczotu
oraz eliminuje zjawisko zakleszczania uzebienia w czasie ciecia
P w petni monitorowany proces indukcyjnego hartowania brzeszczotéw gwarantuje uzyskanie
wiasciwe] twardosci oraz elastycznosci uzebienia, co zapobiega ich wytamywaniu w trakcie ciecia
P wyposazony w dwa rodzaje uzebienia: do ciecia detali stalowych i metali kolorowych
oraz zab specjalny o wiekszej podziatce do ciecia drewna

ge | o

dddd
= —

MAN

v

B"

d

ZASTOSOWANIE:

» stosowane do ciecia krzywoliniowego i prostego miekkich stopéw zelaza, metali
kolorowych, tworzyw sztucznych oraz drewna

» brzeszczoty szerokie dwustronne

» prawidtowy naciag brzeszczotu zapobiega schodzeniu z linii ciecia

» przeznaczone do ramek recznych

mm mm szt.
BP115-0300-0003 300 25 24/8 72 5900855047098
| Brzeszczot pitek recznych HSS - typ RAMb
HSS -0

CECHY / KORZYSCI:

P wykonane z wysokiej jakosci stali szybkotnacej HSS

P frezowane zeby z wykorzystaniem specjalnych frezéw slimakowych pozwalaja na otrzymanie
uzebienia o wtasciwej i odpowiednio dobranej geometrii

P proces ksztattowania uzebienia zwany réwniez falowaniem, zapewnia ptynna prace
brzeszczotu oraz eliminuje zjawisko zakleszczania uzebienia w czasie ciecia

P w petni monitorowany proces hartowania i odpuszczania brzeszczotdw gwarantuje uzyskanie
wiasciwe] twardosci oraz elastycznosci uzebienia, co zapobiega ich wytamywaniu w trakcie ciecia

sde
£

g

N
S

ZASTOSOWANIE:
» stosowane do ciecia prostego i krzywoliniowego stopow zelaza,
metali kolorowych oraz tworzyw sztucznych
» wysoka twardos¢ tasmy brzeszczotu gwarantuje znacznie dtuzsza zywotnosc¢
» mozliwos¢ ciecia stali trudnoobrabialnych
» brzeszczoty szerokie dwustronne

.
@ (LU QI

mm mm szt
BP210-0300-0002 300 25 24/24 5 5900855001588
BP210-0300-0001 300 25 24124 72 5900855001571

BRZESZCZOTY PILEK RECZNYCH

Narzedzia do ciecia - rowkowania

YARR




| Brzeszczot pitek recznych bimetal FLEXER - typ RAMa

s pLEXER TSI BT

CECHY / KORZYSCI:
» wykonane z tasmy bimetalowej: strefa uzebiona wykonana ze stali szybkotnacej,

a korpus brzeszczotu ze stali o duzej elastycznosci

» frezowane zeby z wykorzystaniem specjalnych frezéw slimakowych pozwalaja

na otrzymanie uzebienia o wtasciwej i odpowiednio dobranej geometrii

» proces ksztattowania uzebienia zwany réwniez falowaniem, zapewnia ptynna prace

brzeszczotu oraz eliminuje zjawisko zakleszczania uzebienia w czasie ciecia
> w petni monitorowany proces indukcyjnego hartowania brzeszczotéw gwarantuje uzyskanie
wasciwej twardosci oraz elastycznosci uzebienia, co zapobiega ich wytamywaniu w trakcie ciecia

Bi-Metal
A1

=

MAN

ZASTOSOWANIE:
> stosowane do ciecia krzywoliniowego i prostego stopow zelaza, metali kolorowych oraz
tworzyw sztucznych
P brzeszczoty bi-metalowe nie stwarzajg ryzyka pekniecia w trakcie uzytkowania

» mozliwosc¢ ciecia stali trudnoobrabialnych
P brzeszczoty waskie jednostronne

BP300

index & | 9] el ‘) ) I
mm mm szt szt
BP300-0300-0021 300 12,5 24 144 - 5900855148122
A
: ’ I
incex 3 9] _ o i A
mm mm szt bl bl
BP300-0300-0022 300 12,5 24 10 1 25 5900855155618

2111

BRZESZCZOTY PILEK RECZNYCH

Obrébka stali, metali, aluminium i PVC




FREZY TRZPIENIOWE HM
FREZY TRZPIENIOWE HSS
WIERTtA HSS



| Frez petnoweglikowy wykariczajacy

do PVC

AR

CECHY / KORZYSCI:

> frezy petnoweglikowe - korpus oraz czes¢ robocza wykonana z weglika spiekanego
> specjalna geometria ostrza oraz utozenie spirali pozwala na tatwe odprowadzenie widréw
i otrzymanie gtadkiej powierzchni materiatu obrabianego
P mozliwos¢ pokrywania czesci roboczej freza powtokami uszlachetniajgcymi
znacznie zwiekszajgcymi zywotnos¢ narzedzia
> petny zakres mozliwosci serwisowych/ustug posprzedaznych: ostrzenie, regeneracja czota, etc.
» mozliwos¢ wykonywania frezéw od $rednicy 3 mm

ZASTOSOWANIE:

> wykanczajace frezowanie waskiej ptaszczyzny prosto i krzywoliniowe
w tworzywach sztucznych

> wiercenie otwordéw w tworzywach sztucznych

> frezowanie i wiercenie rowkéw odwodniajacych oraz otworéw
do zamocowania zawiasow, klamek w oknach

» stosowane na frezarkach gérnowrzecionowych i wysokowydajnych centrach obrébczych
CNC z posuwem mechanicznym

!
index = BN S a2 ) VA mmmmmm
mm mm mm mm szt.

(o] LS070-0005-0003 5 15 80 8 1 pozytyw P 1 5900855120876
(o] LS070-0005-0001 5 15-25 80 8 1 pozytyw p 1 5900855119054
(o] LS070-0006-0002 b 15 80 8 1 pozytyw P 1 5900855132510
(o] LS070-0006-0003 b 15-25 80 8 1 pozytyw p 1 5900855132527
o LS070-0008-0008 8 25 80 8 1 pozytyw P 1 5900855155076

Legenda: O - nazaméwienie

| Frez petnoweglikowy

z pilotem prowadzacym do PVC

HM

Do &

CECHY / KORZYSCI:

» frezy petnoweglikowe - korpus oraz cze$¢ robocza wykonana z weglika spiekanego

» specjalna geometria ostrza oraz utozenie spirali pozwala na tatwe odprowadzenie widréw
i otrzymanie gtadkiej powierzchni materiatu obrabianego

» mozliwos¢ pokrywania czesci roboczej freza powtokami uszlachetniajgcymi znacznie

7 zwiekszajacymi zywotnos¢ narzedzia
N »n > petny zakres mozliwosci serwisowych/ustug posprzedaznych: ostrzenie, regeneracja czota, etc.

» mozliwos¢ wykonywania frezéw od srednicy 3 mm

H ZASTOSOWANIE:

» frezowanie i wiercenie rowkow odwodniajgcych oraz otworéw do zamocowania zawiaséw,
klamek w oknach

» wykariczajace frezowanie waskiej ptaszczyzny prosto i krzywoliniowe

w tworzywach sztucznych

> wiercenie otwordow w tworzywach sztucznych

> stosowane na frezarkach gérnowrzecionowych i wysokowydajnych centrach obrébczych
CNC z posuwem mechanicznym

< 4\
index = RN B e /) ks ﬁj I
mm mm mm mm szt.

o LS071-0003-0001 3 20 70 8 1 pozytyw P 1 5900855242271
(o] LS071-0005-0013 5 32 80 5 1 pozytyw P 1 5900855242288
o L.S071-0005-0005 5 35 80 5 1 pozytyw P 1 5900855242295
o LS071-0005-0002 5 36 80 5 1 pozytyw P 1 5900855242301
o LS071-0005-0009 5 35 80 8 1 pozytyw P 1 5900855242318
o LS071-0005-0014 5 35 100 8 2 pozytyw P 1 5900855242325
o LS071-0005-0001 5 38 80 8 1 pozytyw P 1 5900855242332
o LS071-0005-0006 5 30-50 100 8 1 pozytyw P 1 5900855242349
o LS071-0008-0001 8 35-50 100 8 1 pozytyw P 1 5900855242356

Legenda: O - na zaméwienie

2.2.1

FREZY TRZPIENIOWE PE£NOWEGLIKOWE

Obrébka stali, metali, aluminium i PVC




o

0000

| Frez petnoweglikowy wykarczajacy - pozytyw

- ﬁ@&lﬂ
g5 g

> frezy petnoweglikowe - korpus oraz czes¢ robocza wykonana z weglika spiekanego
» mozliwos¢ wykonania frezéw w srednicach 4 + 20 mm, przy réznej dtugosci catkowitej

/7 oraz réznej dtugosci czesci roboczej
(=] LS: —_—a ] -0 » specjalna geometria ostrza oraz utozenie spirali pozwala na tatwe odprowadzenie widréw
i otrzymanie gtadkiej powierzchni materiatu obrabianego
H1 » mozliwos¢ wykonania frezow z weglika spiekanego o podwyzszonej wytrzymatosci
oraz udarnosci charakteryzujace] sie ziarnem ULTRA NANO GRAIN
H » mozliwos¢ pokrywania czesci roboczej freza powtokami uszlachetniajgcymi - np. diamentowa,

znacznie zwigkszajgca zywotnosé narzedzia

ZASTOSOWANIE:

> wykariczajace frezowanie waskiej ptaszczyzny prosto i krzywoliniowe

» wiercenie otwordw w tworzywach drewnopochodnych i drewnie

> frezowanie i wiercenie rowkow odwodniajacych oraz otworéw do zamocowania zawiasow,
klamek w oknach

> posuwy od 2 + 12 m/min - w zaleznodci od érednicy narzedzia, iloéci ostrzy oraz rodzaju
materiatu obrabianego

> stosowane na frezarkach gornowrzecionowych i wysokowydajnych centrach obrébezych
CNC z posuwem mechanicznym

= B4\
ndes = = | =& == | A<y A mummnm
mm mm mm mm szt
LS220-0006-0001 6 22 70 8 2 pozytyw P 1 5900855086431
LS220-0008-0001 8 32 80 8 2 pozytyw P 1 5900855086448
LS220-0010-0001 10 42 90 10 2 pozytyw P 1 5900855086455
LS220-0012-0001 12 42 90 12 2 pozytyw P 1 5900855086462

| Frez petnoweglikowy (teowy)

do czyszczenia narozy PVC

Y

CECHY / KORZYSCI:

> frezy petnoweglikowe - korpus oraz czes¢ robocza wykonana z weglika spiekanego

P mozliwos¢ wykonania frezéw w Srednicach 2 = 20 mm, przy réznej dtugosci catkowitej
oraz réznej dtugosci czesci roboczej

P specjalna geometria ostrza pozwala na tatwe odprowadzenie wiorow
i otrzymanie gtadkiej powierzchni materiatu obrabianego

F = P mozliwos¢ wykonania frezéw z weglika spiekanego o podwyzszonej wytrzymatosci

oraz udarnosci charakteryzujgcej sie ziarnem ULTRA NANO GRAIN

ZASTOSOWANIE:

» specjalistyczne frezy trzpieniowe realizujace proces czyszczenia
wewnetrznej strony naroznika okna PVC

» frez majacy za zadanie usuwanie wyptywki po zgrzaniu profili PVC

» seria dedykowana do specjalistycznych maszyn przy produkgcji stolarki otworowe]
z tworzyw sztucznych PVC

> posuwy od 2 + 12 m/min - w zaleznosci od $rednicy narzedzia
oraz rodzaju materiatu obrabianego

Podrupa ISSanll-—sS R = 0 A9
mm mm mm mm szt.

LS232 2-20 11-120 60 - 150 6-20 2/3 1 TR
1.S232-0806-0001 8 40 100 3 2 1 5900855242363
LS232-0806-0002 8 40 100 6 3 1 5900855242370
LS232-0806-0003 8 45 100 3 3 1 5900855242387
LS232-0808-0001 8 45 100 8 3 1 5900855242394

Legenda: O - nazaméwienie

FREZY TRZPIENIOWE PEENOWEGLIKOWE | 2.2.1

Narzedzia do frezowania
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| Frez trzpieniowy HSS

do obrébki metali, Al i PVC na centra obrdbcze

HSS
4 A

b

HSS-E

N

vVYVYY

vy

CECHY / KORZYSCI:

wykonane z wysokiej jakosci stali szybkotnacej HSS

charakteryzuja sie wysoka stabilnoscia krawedzi i trwatoscig ostrzy

frezy o zwigkszonej odpornosci na wykruszenia

mozliwos¢ wykonywania frezéw walcowo-czotowych gtadkich oraz z tamaczem widra

w zaleznosci od dedykowanego przeznaczenia

mozliwos¢ wykonywania frezéw od $rednic 4 mm do 25 mm

w celu zwiekszenia zywotnosci, zalecamy zastosowanie powtok uszlachetniajacych (TiN, TiCN, etc.)

ZASTOSOWANIE:

frezowanie rowkéw w profilach okiennych wykonanych z PVC, aluminium oraz wktadek
stalowych wzmacniajacych profil

wiercenie otwordéw w profilach okiennych z PVC, aluminium oraz wktadkach stalowych
wzmacniajacych profil

do obrabki metali trudnoobrabialnych zalecamy zastosowanie frezéw ze stali HSS-E,

0 zwigkszonej zawartosci kobaltu

zastosowanie powtok uszlachetniajacych powierzchnie frezow zwieksza zywotnos$c¢
nawet do 50% w stosunku do narzedzi bez powtoki

stosowane na centrach obrébczych oraz frezarkach i frezarko-kopiarkach

Podgrupa

|

SS e @

mm

mm

mm szt

LS300

6/8/10/12/16/
18 /20

15-100

60-150

6/8/10/12/16/
18 /20 1 TN

Legenda: O - nazaméwienie

2.2.2

FREZY TRZPIENIOWE HSS

Obrébka stali, metali, aluminium i PVC




Wiertto HSS

do klamkownic

HSS HSS-E

2

CECHY / KORZYSCI:

ostrze i korpus wykonane ze stali szybkotnacej HSS
wiertta prawoskretne lub lewoskretne z gwintem zewnetrznym

mozliwoé¢ wykonania wiertet w wersji ze stali HSS-E i/lub w wersji z pilotem
zastosowanie pilota utatwia wwiercenia sie w materiat, zmniejsza opory skrawania

i pozwala na uzyskanie lepszej jakosci obrabianej powierzchni

ZASTOSOWANIE:

do wiercenia otworéw pod klamki w profilach PVC i innych tworzywach sztucznych
wiercenie w profilach z lub bez zamontowanego wzmocnienia stalowego

w celu wydtuzenia zywotnosci narzedzia, zaleca sie zastosowanie wiertet ze stali HSS-E
(0 zwiekszonej zawartosci kobaltu)
wiertta przeznaczone do pracy na centrach obrébczych oraz na wiertarkach

pionowych i poziomych

iy

) \
ndex = =0 = s | |S) o () mumm
mm mm mm mm szt.
LS580-1010-0001 10 87 50 M10 L = 1 5900855195645
LS580-1010-0002 10 87 50 M10 P - 1 5900855196666
L S580-1010-0003 10 87 50 M10 L z pilotem 1 5900855249898
LS580-1010-0004 10 87 50 M10 P z pilotem 1 5900855249928
LS580-1210-0001 12 87 50 M10 P = 1 5900855195652
LS580-1210-0002 12 87 50 M10 L - 1 5900855196673
LS580-1210-0003 12 87 50 M10 L z pilotem 1 5900855249911
L S580-1210-0004 12 87 50 M10 P z pilotem 1 5900855249904
LS580-0010-0004 10 115 65 M10 L = 1 5900855195669
LS580-0010-0006 10 115 65 M10 P - 1 5900855196680
LS580-0012-0004 12 115 65 M10 P = 1 5900855195676
LS580-0012-0006 12 115 65 M10 L - 1 5900855196697
Legenda: - na zaméwienie
WIERTLA HSS | 2.3.1

Narzedzia do wiercenia




