





PItY TARCZOWE Z PLYTKAMI HM

INFORMACJE TECHNICZNE
TARCZOWE Z PLYTKAMI HM

MINIMALNE SREDNICE TARCZ ZACISKOWYCH | MAKSYMALNE OBROTY PIt. Z PLYTKAMI HM (DNPDE):

r $rednica tarcz zaciskowych min. obroty pity
Y wg DIN 8083 n max
100 19.000
125 20 60 15.000
130/140 13.500
160 20/30 12.000
180 80 10.500
200 9.500
30/60
225 120 8.500
250 85 160 7.500
30/60 120
280 85 160 7.000
30/60 120
300/315 35 160 6.000/ 6.500
30/60 120
350/355 35 160 5.000
30/60 120
400 85 160 4.500
30/60 140
425/450 85 180 4.200
30/60 140
500 85 180 3.600
30/60 140
560 35 200 3.400
600/630 4(5)3/5? 0 160 2.800/3.000
700 20 200 2.600
800 2.100

W tabeli podano dopuszczalne predkosci (maksymalne) obroty pit dla predkosci skrawania Vs = 100 m/s.
Optymalne predkosci skrawania gwarantujgce duzg wydajnosc¢ i diugg zywotnosc¢ pily mieszczg sie w granicach 50-100 m/s, w zaleznosci od cietego materiatu.

ZALECANE PREDKOSCI SKRAWANIA W ZALEZNOSCI OD RODZAJU CIETEGO MATERIALU:

materiat predkosé skrawania [m/s]

drewno migkkie 60-100
drewno miekkie mokre 70-100
drewno twarde 59-90
ptyta pilsniowa miekka 60-100
plyta pilSniowa twarda 50-80
ptyta wiérowa 60-80
ptyta MDF 60-80
sklejka 50-80
plyta z duroplastéw 15-50
plyta z termoplastéw 40-80
profile z termoplastow 40-80
stopy z Al. 20-40
profile ze stopéw z Al. 40-60
profile stalowe 20-25
plyta gipsowa 50-70
ptyta mineralna, suporeks 2-10
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PItY TARCZOWE Z PLYTKAMI HM

INFORMACJE TECHNICZNE
TARCZOWE Z PLYTKAMI HM

WYKRES OBROTOW ORAZ PARAMETROW SKRAWANIA:

obroty pity n [obr/min.]

7500 Wykres v-D-n
7100 dla pit zwyktych
6700 i pit z weglikami spiekanymi.
6300
5900 o Przykiad:
Pifa o $rednicy D=500 mm
5500 v =150m/s
5100 n = 1900 obr./min
4700 _7nxDxn
4300 60.000
3900
3500
skrawania v
2700 [m/s]
2300
1900 «
1500 3
1100 20 25
700
300 }
200 300 400 500 600 700 800 900 1000 1100 1200
315 425 630 $rednica pity D [mm]
250 350
posuw/zgb (mm/zgb) P — posuw (m/min.)
0,36 0,32 0,28 0,24 0,2 i0,16 0,12 0,08 0,04 0 0 20 40 i 60 80 100 120 140 _
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uroplasty ,02..0, z=12
azeo0 L] / Termoplasty 0,05...0,08 NN N \\Z=65
v / Munirium 0,5..0,12 N\ A EELL
n = 7500 / / / Stopy aluminium 0,03..0,08 \ \ \\ N N\ Z=54
// / / Drewno lite 0,10...0,20 \\\ \ 7=48
n=9000 [/ / Sklejka i pyta piléniowa 0,05..0,25 A \\
// Pty vicrowe HOF 0,03..0,08 \ \\ )
/ Plyty wiérowe MDF 0,03..0,10 N
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PItY TARCZOWE Z PLYTKAMI HM SERII ALUEX

PItY Z PLYTKAMI HM SERII ALUEX -5° CkEAD)

do ciecia ksztattownikow z Al. i tworzyw sztucznych

.‘|I.Ill,r’_‘ B
% %
¥
: s
Zab Zab B m i

trapezowy  prosty

'y

(P
B

v A
v A
Taaant

R512
Otwory COMBO+
WYKONANIE - DANE TECHNICZNE: ZASTOSOWANIE:
® bardzo wysoka dokladno$¢ wykonania dysku, specjalnie dobrany weglik m pily przeznaczone do cigcia ksztaitownikow ze stopow Al.
spiekany oraz odpowiedni profil uzebienia GA (-5°) (trapezowo-ptaski) (miekkich — wyciskanych) o grubosci scianki nie przekraczajgcej 3 mm
gwarantujg duzg zywotno$c¢ pily oraz bardzo dobrg jakosc¢ ciecia oraz do ciecia profili PCV

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

B pity nisko szumowe

12 3.
wex (0} (oy jm= m=t S5 O oPo 5 I
mm mm mm mm iIxdo/dy 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 25 1,8 54 = 1 5900855100045
PS415-0200-0008 200 30 2,2 1,6 100 - 1 5900855100069
PS415-0200-0004 200 30 2,5 1.8 60 2x10/60 1 5900855100076
PS415-0200-0001 200 30 3,0 2,5 60 Cu 2x10/60 1 5900855100120
PS415-0200-0006 200 32 2,2 1,6 100 = 1 5900855100083
PS415-0216-0001 216 30 2,8 2,2 72 Cu 2x10/60 1 5900855100137
PS415-0250-0009 250 30 2,2 1,6 100 = 1 5900855100090
PS415-0250-0002 250 30 3,2 2,5 80 Cu 2x10/60 1 5900855100144
PS415-0250-0006 250 32 2,2 1,6 100 = 1 5900855100106
PS415-0300-0002 300 30 32 2,5 96 Cu 2x10/60 1 5900855100151
PS415-0315-0003 315 30 3,2 2,5 96 Cu 2x10/60 1 5900855100168
PS415-0330-0002 330 30 3,4 2,8 96 Cu 2x10/60 1 5900855100175
PS415-0350-0002 350 30 3.2 25 108 Cu 2x10/60 1 5900855100182
PS415-0350-0005 350 30 3,6 3,0 108 Cu 2x10/60 1 5900855100205
PS415-0350-0001 350 32 3.2 25 108 Cu = 1 5900855100274
PS415-0380-0001 380 32 4,0 3,4 108 Cu - 1 5900855100281
PS415-0400-0002 400 30 4,0 3,4 96 Cu 2x10/60 1 5900855100298
PS415-0400-0006 400 30 4,0 3,4 108 Cu 2x10/60 1 5900855100304
PS415-0400-0003 400 30 4,0 3,4 120 Cu 2x10/60 1 5900855100311
PS415-0450-0001 450 30 4,0 3,4 108 Cu 2x10/60 1 5900855100328
PS415-0500-0043 500 30 4,8 3,6 144 Cu 2x10/60 + 2x11/63 + 2x11/74 1 5900855114776
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 + 2x11/72 1 5900855100342
PS415-0550-0110 550 30 4,4 3.2 160 Cu 2x10/60 + 2x11/63 + 2x11/85 1 5900855115797
PS415-0600-0001 600 30 4,4 3.8 160 Cu 2x10/60 1 5900855100526
Legenda: d, — $rednica otwordw zabierakowych  d, — $rednica podzialowa otworéw. Wyciszenie kotkami Cu
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PItY TARCZOWE Z PYTKAMI HM SERII ALUEX

PItY Z PLYTKAMI HM SERII ALUEX +5°
do ciecia ksztattownikow z Al. i tworzyw sztucznych

ALiLY
- Ly

S !
Zab Zab s ] 3
trapeqzowy prcflsty = = =
WYKONANIE - DANE TECHNICZNE: Otwory COMBO+
B bardzo wysoka doktadno$¢ wykonania dysku, specjalnie dobrany weglik
spiekany oraz odpowiedni profil uzgbienia GA (+5°) (trapezowo-ptaski)
gwarantujg duzg zywotno$c¢ pily oraz bardzo dobrg jako$c¢ ciecia ZASTOSOWANIE:
B szerokie mozliwosci w zakresie ostrzenia weglika spiekanego, pozwalajg roz- m pity przeznaczone do cigcia ksztattownikow ze stopéw Al. (migkkich — wyciska-
wigzywac problemy w cieciu oraz sprosta¢ duzym wymaganiom jako$ciowym nych) o grubosci $cianki nie przekraczajgcej 5 mm oraz do cigcia profili PCV
B pily nisko szumowe m wymagany prawidiowy docisk cietego materialu w czasie pracy
12 3.
woex {0y (o) m= m=t S O oo ) I
mm mm mm mm iIxdo/dy szt.
PS415-0160-0003 160 20 2,5 1,8 56 = 1 5900855100250
PS415-0160-0001 160 30 25 1,8 56 - 1 5900855100236
PS415-0180-0001 180 30 245) 1,8 54 = 1 5900855100052
PS415-0180-0002 180 30 3,0 2,5 54 Cu — 1 5900855100359
PS415-0200-0003 200 30 2,5 1,8 60 2x10/60 1 5900855100366
PS415-0200-0002 200 30 3,0 2,5 60 Cu 2x10/60 1 5900855100373
PS415-0250-0001 250 30 3,2 2,5 80 Cu 2x10/60 1 5900855100380
PS415-0260-0001 260 30 2,5 2,0 100 Cu - 1 5900855100397
PS415-0300-0001 300 30 812 2,5 96 Cu 2x10/60 1 5900855100403
PS415-0315-0002 315 30 3,2 2,5 96 Cu 2x10/60 1 5900855100410
PS415-0330-0001 330 30 32 25 96 Cu 2x10/60 1 5900855100427
PS415-0350-0009 350 30 3,2 2,5 78 Cu 2x10/60 1 5900855100434
PS415-0350-0003 350 30 3.2 2,5 108 Cu 2x10/60 1 5900855100441
PS415-0350-0004 350 30 3,6 3,0 108 Cu 2x10/60 1 5900855100458
PS415-0400-0007 400 30 4,0 3,4 96 Cu 2x10/60 1 5900855131056
PS415-0400-0001 400 30 4,0 3,4 108 Cu 2x10/60 1 5900855100465
PS415-0400-0004 400 30 4,0 3,4 120 Cu 2x10/60 1 5900855100472
PS415-0450-0002 450 30 3,7 3,0 120 Cu 2x10/60 1 5900855100489
PS415-0500-0016 500 30 50 3,9 72 Cu 2x8/42 1 5900855100502
PS415-0500-0100 500 30 4,2 3,6 120 Cu 2x10/60 + 2x11/63 + 2x11/72 1 5900855108539
PS415-0500-0127 500 30 4,8 3,6 144 Cu 2x10/60 + 2x11/63 + 2x11/79 1 5900855125314
PS415-0500-0002 500 30 4,0 3,4 160 Cu 2x10/60 + 2x11/63 + 2x11/71 1 5900855100496
PS415-0550-0002 550 30 4,4 32 160 Cu 2x10/60 + 2x11/63 + 2x11/85 1 5900855100519
Legenda: d, — $rednica otworéw zabierakowych  d, - érednica podziafowa otworéw. Wyciszenie kotkami Cu. INFO: Pita z indexu PS415-0350-0009 — geometria ostrza GA10.
PILY Z PLYTKAMI HM SERII SUPER ALUEX Senese
do ciecia ksztattownikow z trudnoobrabialnych stopéw Al.
‘\\.‘\|\-:ll;"’l‘.‘\‘\lllllr‘i‘ B .
- -
*
3
Y= 5
S = Y=10
. h Zab Zab
. - trapezowy  prosty
' Cs i Sl p . 1 =
”“lilli\"“ :‘l““.n_\'\"\ GA :E L L
WYKONANIE - DANE TECHNICZNE: ZASTOSOWANIE:
m bardzo wysoka doktadnos¢ wykonania dysku oraz specjalnie dobrany weglik m pily przeznaczone do cigcia twardych i trudnoobrabialnych stopow Al.
spiekany gwarantujg duzg zywotnos¢ pity oraz bardzo doktadng jakos¢ cigcia z zawartoscig Mg, Zn, Mn lub Si charakteryzujgcych si¢ min. wysoka
| ilo$¢ zebdw zalezy od grubosci obrabianego materiafu twardoscig (stopy te wystepujg najczesciej w postaci pretoéw lub peinych piyt)
B mozliwos$¢ wykonania pit kotnierzowych | uzebienie GA+5° — ciecie profili
| pity nisko szumowe | uzebienie GA+10° - cigcie materialéw petnych
12 3.
woex (03] (o) m= m=t W O oDeo A0 I
mm mm mm mm iIxdo/dp szt.
Uwaga: Pity wykonywane na indywidualne zamaéwienie klienta po podaniu podstawowych danych typowymiarowych narzedzia lub na podstawie rysunku, ewentualnie na podstawie danych obrabianego materiatu.Mozliwo$¢

wykonania w w/w grupie pify kolnierzowej na zaméwienie — zastosowanie pit w wersji konierzowej: do cigcia twardych stopéw AL w postaci profili 0 znacznych réznicach grubosci Scianek (np. radiatory) — uzebienie 1 GC.
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PltY TARCZOWE DO FAZOWANIA LISTEW PRZYSZYBOWYCH / PItY TARCZOWE Z PtYTKAMI HM SERII STEEL-TECH

PILY Z PLYTKAMI HM

~ |
do fazowania listew przyszybowych Va\ V| B
3 ] vk ¥ B
3 I
5 s \ .B
< (s . T 3,
- o
- 45
%
s ) !
.
V;' SR 4 T=F
y $ 5 - PItA  PILA
g *lh'- lﬁ \ A PRAWA LEWA
WYKONANIE - DANE TECHNICZNE: ZASTOSOWANIE:
m pily o specjalistycznej geometrii ostrza i kacie natarcia 5° m pily przeznaczone do fazowania listew przyszybowych z Al. i PCV stosowanych
m szerokie mozliwosci w zakresie ostrzenia weglika spiekanego, pozwalajg w produkcji stolarki otworowej
rozwigzywac problemy w cigciu oraz sprosta¢ duzym wymaganiom m pracujg w komplecie z pitami giéwnymi: PS415-0200-0008,
jakos$ciowym PS415-0200-0006, PS415-0230-0001, PS415-0230-0002,

PS415-0250-0009, PS415-0250-0006, PS415-0260-0001

(o = m=t SR womenn A I

mm mm mm mm szt.
PS900-0103-0003 103 32 2,2 1,6 36 Pita prawa 1 5900855044257
PS900-0103-0004 103 32 2,2 1,6 36 Pita lewa 1 5900855044264

PIY TARCZOWE Z PLYTKAMI HM SERII STEEL-TECH
do ciecia ksztattownikdw stalowych Va\ V| |[Ehed

B B
"B uB ®
S ot S =4
NRURLE
s s Y
1 - = I — ™1
2GC GC —a—00—f10
WYKONANIE - DANE TECHNICZNE: ZASTOSOWANIE:
m pity STEEL-TECH posiadajg specjalistyczny weglik spiekany do ciecia stali m do cigcia ksztaltownikow stalowych zimnowalcowanych ze stali
m specjalnie opracowana geometria ostrza umozliwia uzyskanie wysokiej konstrukcyjnej o grubosci scianki < 3 mm: w zakresie $rednic
zywotnosci narzedzia oraz duzg doktadnos¢ cigcia pit 160 — @500 mm
B odpowiednio wykonany dysk zapewnia duzg sztywnos¢ pity podczas pracy B mozliwos¢ ciecia ptyt warstwowych (wypetnionych piankg poliuretanowa,

styropianem): w zakresie $rednic pit 2250 — 400 mm
B stosowane sg w takich maszynach jak: Jepson, Makita, Ridgid, DeWALT

wec {O)] ()] pm= =t SR seomedn B A I

mm mm mm mm szt.
PS810-0250-0004 250 30 3.2 2,5 80 GC 5 1 5900855034555
PS810-0260-0001 260 30 25 2,0 100 GC 5 1 5900855034586
PS810-0305-0005 305 25,4 2,4 1,8 80 GC 10 1 5900855034647
PS810-0355-0007 355 25,4 2,2 1,8 90 2GC 10 1 5900855062220
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FREZY TARCZOWO-PILKOWE WG. DIN

INFORMACJE TECHNICZNE

FREZY TARCZOWO-PILKOWE

RODZAJE UZEBIENIA FREZOW TARCZOWO-PILKOWYCH:

KAT Y DLA TYPU NARZEDZIA

NAZWA RYSUNEK OZNACZENIE
N +2° H +2° D +2°
Zab trojkatny J\m/\ﬁ ﬂ A 0° 10°
qu_ tréjkq_tny ) Aw o 10°
z przemiennymi fazami i
o]
Z3ab fukowy J\T H B 8° 25°
b
fo]
Zab tukowy 15° o o
z przemiennymi fazami JTJ\ ﬁ Bw 18°* 8 25
k=]
Zab tukowy
z zebem tngcym C 8° 25°
i wybierajgcym
k=]
Zab tukowy o o
z rozdzielaczem widra ﬂ? ﬁ Bl 8 2

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

PRZYKLADY STOSOWANIA ODPOWIEDNICH FREZOW TARCZOWO-PILKOWYCH W ZALEZNOSCI OD OBRABIANEGO MATERIALU:

materiat typ narzedzia materiat typ narzedzia
stal migkka Rm do 500 MPa N, (W) stopy miedzi kruche N, (H)
stal srednio 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 ciggliwa Rm do 1300 MPa H stopy aluminiowe srednio twarde N, (W)
staliwo N, (H) stopy aluminiowe hartowane, mata szybkos$¢ ciecia N
zeliwo szare HB do 180 kg/mm? N stopy aluminiowe hartowane, duza szybkos$¢ ciecia 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 miekkie W, (N) tworzywa sztuczne warstwowe w

Legenda:

N — typ narzedzia ogdlnie do stali budowlanych, konstrukcyjnych, miekkiego zeliwa, $rednio twardych metali niezelaznych

H — typ narzedzia dla szczegdlnie twardych i o wysokiej wytrzymatosci materiaiow
W —typ narzedzia dla bardzo migkkich i ciagliwych materiatow

PREDKOSC OBROTOWA (w obr./min.):

Uwagi:

Typ narzedzia nieoznaczony nawiasem jest szczegdinie zalecany.

Narzedzia - frezy o uzgbieniach podanych w nawiasach moga byé uzywane
do obroébki podanych materialow tylko w szczegdlnych przypadkach.

stale N/mm?2
materiat | _Stale o\?vtaﬁ)oo zeliwo | 700 + 800 550 = 650 450 + 500 | ebonit rury rury miedz | mosigdz |Alimetale
nierdzewne | P N /;n m? - - - zgrzewane | bez szwu a lekkie
@ Y | &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 5006
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 64 127 127 159 159 191 191 191 223 477 637 1273
125 51 100 102 127 127 153 153 153 178 382 509 1019
160 40 80 80 9 99 119 119 119 139 298 398 796
200 32 64 64 80 80 95 95 95 111 239 318 637
250 25 51 51 64 64 76 76 76 89 191 255 509
315 20 40 40 51 51 61 61 61 71 152 202 404

Zalecenia dla osiggnigcia wysokiej wydajnosci cigcia frezami tarczowo-pitkowymi ogéinego przeznaczenia:
1. Wtasciwe ostrzenie metodami zapewniajgcymi wykonanie odpowiedniego kata natarcia Y i przytozenia OL.
2. Dobor odpowiedniej podziatki zgba do przekroju poprzecznego i rodzaju cigtego materiatu.

3. Wtasciwy dobor szybkosci skrawania oraz posuwow.
4. Stosowanie odpowiednich $rodkéw chiodzgaco-smarujgcych.
5. Unikanie powstawania narostéw na powierzchni frezow.

g ..ostre narzedzla
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FREZY TARCZOWO-PILtKOWE WG. DIN

FREZY TARCZ.-PILK. O GEOM. OSTRZA A | Aw | KACIE NATARCIA 5° [IAE

do ciecia metali

FP110 FP120

(G a
@] @]
WYKONANIE - DANE TECHNICZNE: ZASTOSOWANIE
B stosunkowo duza réznica pomiedzy $rednicg a ich gruboscig wymaga wysokiej B odmiane uzebienia A stosuje sig do ciecia materiatow twardych oraz
troski w eksploataciji normalnych stali konstrukcyjnych, zeliwa szarego oraz srednio twardych metali
B produkowane frezy tarczowo-pitkowe wykonywane sg z wysoko jako$ciowej niezelaznych
stali szybkotnacej HSS-SW7M na podstawie norm DIN 1836, DIN 1837, B uzebienie trojkatne stosuje sie do tatwiej obrabianych materiatow przy mafo
DIN 1838, DIN 1840 oraz AS i BS zmiennym obcigzeniu i spokojnych warunkach pracy
® do wykonania tych narzedzi stosuje si¢ najnowoczesniejsze metody poczgwszy B uzebienie tréjkatne w odmianie A stosuje sie do obrébki elementow
od obrébki cieplnej, nacinania uzebienia, obrobki szlifierskiej na obrébce cienkosciennych i matych glebokosci cigcia
cieplno-chemicznej konczac B uzebienie trojkatne w odmianie A i Aw stosuje sie takze do nacinania rowkow
m wszystkie standardowe frezy tarczowo-pitkowe posiadajg okreslone w danych o matej glebokosci
Srednicach zbieznosci powierzchni bocznych B Kkat natarcia zalezy od rodzaju cigtego materiatu

UWAGA:

W przypadku pracy frezow w zespole prosimy o podanie informacji,
jakailos¢ frezoéw jest zamocowana na wrzecionie. Frezy te zostang wykonane
na zamoéwienie specjalne z zachowaniem jednakowej Srednicy.

1.2 3 .
O = FRK s @1 A MM
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 64 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 64 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 64 A - 5 5900855043984
FP110-0032-0019 32 8 0,60 64 A - 5 5900855093781
FP110-0032-0009 32 8 0,80 64 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 64 A - 5 5900855008457
FP110-0050-0014 50 13 0,25 128 A - 5 5900855093798
FP110-0050-0008 50 13 0,30 128 A - 5 5900855008549
FP110-0050-0010 50 13 0,40 100 A = 5 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 64 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 64 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
FP110-0080-0038 80 22 1,00 128 A 36 2 5900855093620
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FREZY TARCZOWO-PILKOWE WG. DIN

FREZY TARCZOWO-PILKOWE O GEOMETRII OSTRZA A | Aw | KACIE NATARCIA 5° li’_'ﬁ
do ciecia metali I i i

1 2
we (03 (oY | = SRR wemea (@ A INUMMINND
mm mm mm mm szt.
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
FP110-0200-0015 200 32 1,20 160 A 63 1 5900855093729
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
FP110-0250-0009 250 32 1,60 160 A 63 1 5900855093736
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 64 Aw - 1 5900855093828
FP120-0080-0003 80 22 4,00 64 Aw 36 1 5900855093835
FP120-0080-0004 80 22 5,00 64 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
FP120-0200-0002 200 32 5,00 128 Aw 63 1 5900855097659
FP120-0200-0004 200 32 6,00 100 Aw 63 1 5900855104654
FP120-0250-0001 250 32 4,00 160 Aw 63 1 5900855093958
FP120-0250-0002 250 32 5,00 128 Aw 63 1 5900855097673
FP120-0250-0003 250 32 6,00 128 Aw 63 1 5900855097680
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FREZY TARCZOWO-PILtKOWE WG. DIN

FREZY TARCZOWO-PILKOWE O GEOMETRII OSTRZA B | Bw | KACIE NATARCIA 15° | N

|
do ciecia metali I i

FP130 FP140

T -

~ﬁ‘< 4,0 ﬁ; 40

| € 1

RN JRCTN T

@] @]
WYKONANIE - DANE TECHNICZNE: ZASTOSOWANIE:
B stosunkowo duza réznica pomigdzy $rednica a ich gruboscig wymaga wysokiej B odmiane uzebienia B z fukowym grzbietem zeba stosuje sie do obrobki
troski w eksploataciji materialow o gorszej skrawalnosci w przypadku réznic obcigzenia i sity
® produkowane frezy tarczowo-pitkowe wykonywane sg z wysoko jakosciowej skrawania
stali szybkotnacej HSS-SW7M na podstawie norm DIN 1836, DIN 1837, ® odmiang B stosuje sig do cigcia materiatéw migkkich i ciagliwych
DIN 1838, DIN 1840 oraz AS i BS ® odmiang B stosuje si¢ do wigkszych glebokosci cigcia, do obrébki elementow
m do wykonania tych narzedzi stosuje si¢ najnowoczesniejsze metody poczawszy petnych i grubosciennych
od obrobki cieplnej, nacinania uzebienia, obrobki szlifierskiej na obrébce B odmiane B i Bw stosuje sie réwniez do nacinania rowkow o wigkszej gltebokosci
cieplno-chemicznej konczac B Kat natarcia zalezy od rodzaju cigtego materiatu

B wszystkie standardowe frezy tarczowo-pitkowe posiadajg okreslone w danych
$rednicach zbieznosci powierzchni bocznych

UWAGA:

W przypadku pracy frezow w zespole prosimy o podanie informaciji,

jakailos¢ frezéw jest zamocowana na wrzecionie. Frezy te zostang wykonane

na zamoéwienie specjalne z zachowaniem jednakowej $rednicy.

1.2 3 .
(@ = SRR s @ A NI
mm mm mm mm szt.
FP130-0063-0003 63 16 0,80 48 B = 2 5900855009614
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
FP130-0080-0027 80 22 1,20 64 B 36 2 5900855093439
FP130-0080-0028 80 22 1,60 48 B 36 2 5900855093446
FP130-0100-0002 100 22 1,00 64 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 64 B 40 2 5900855099875
FP130-0100-0023 100 22 2,00 48 B 40 1 5900855093453
FP130-0100-0008 100 22 2,00 64 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 64 B 40 2 5900855100984
FP130-0125-0002 125 22 1,00 80 B 40 2 5900855009935
FP130-0125-0003 125 22 1,20 64 B 40 2 5900855009942
FP130-0125-0030 125 22 1,60 64 B 50 2 5900855093460
FP130-0125-0025 125 22 2,00 64 B 40 1 5900855093477
FP130-0125-0004 125 22 3,00 48 B 40 1 5900855009959
FP130-0160-0018 160 32 1,60 80 B 63 1 5900855093965
FP130-0160-0003 160 32 2,00 64 B 63 1 5900855010030
FP130-0160-0004 160 32 2,50 64 B 63 1 5900855010047
FP130-0160-0007 160 32 3,00 64 B 63 1 5900855010078
FP130-0200-0002 200 32 2,00 80 B 63 1 5900855010108
FP130-0200-0003 200 32 3,00 64 B 63 1 5900855010115
FP140-0100-0001 100 22 4,00 40 Bw 40 1 5900855096898
FP140-0100-0002 100 22 5,00 40 Bw 40 1 5900855098144
FP140-0125-0002 125 22 4,00 48 Bw 40 1 5900855093972
FP140-0125-0003 125 22 5,00 40 Bw 40 1 5900855098175
FP140-0125-0001 125 22 6,00 40 Bw 40 1 5900855098168
FP140-0160-0003 160 32 4,00 48 Bw 63 1 5900855093989
FP140-0160-0002 160 32 6,00 48 Bw 63 1 5900855098182
FP140-0200-0001 200 32 4,00 64 Bw 63 1 5900855094009
FP140-0250-0001 250 32 4,00 80 Bw 63 1 5900855098212
FP140-0250-0002 250 32 5,00 64 Bw 63 1 5900855098229

149

www.globus-wapienica.eu q&)@ﬁm
...ostre narzedzla




FREZY TARCZOWE DO KLUCZY / FREZY TARCZOWE DO LISTEW MIEDZYSZYBOWYCH

FREZY TARCZOWE

do kopiowania kluczy

yit = AL LT

# BOx5x16
(7430 01/09)

WYKONANIE - DANE TECHNICZNE:

B zastosowana stal szybkotngca M35 o0 5% zawarto$ci kobaltu zapewnia duzg
zywotnos$¢ narzedzia, a dokladnosé obrobki szlifierskiej gwarantuje wysoka
jakos¢ frezowania

» [@

i
ﬁ“
il

-

ZASTOSOWANIE:
m frezy znajdujg zastosowanie do wigkszo$ci maszyn w procesie kopiowania
kluczy typu , YALE”

} 2
(H h— SRK A
mm mm mm szt.
FP615-0080-0001 80 16 5 110 1 5900855120586
FREZY TARCZOWE

do ciecia listew miedzyszybowych

WYKONANIE - DANE TECHNICZNE:

m wszystkie standardowo produkowane frezy do przecinarek wykonywane sg ze
stali szybkotnacej HSS-SW7M

m w przypadku konieczno$ci zwigkszenia zywotnosci frezw, obnizenia
wspdiczynnika tarcia, zastosowaniu frezéw do materiatéw trudnoskrawalnych
oraz zwiekszeniu parametrow obrobki istnieje mozliwo$¢ zastosowania
pasywaciji lub pokrywania frezéw powtokami: TiN, TiCN, TIALN

m frezy na zamoéwienie

ZASTOSOWANIE:
m frezy znajdujg zastosowanie do przecinania listew migdzyszybowych z takich
materialow jak: stal, aluminium lub pcv

1 2
wec ()] (@ = e@e  RRK rowears ) INIINKINNN
mm mm mm il X do/dp szt.
O FP600-0200-0001 200 32 0,50/1,00 1x7,1/55 350 TiCN 1 5900855129114
Legenda: d, — érednica otworéw zabierakowych  d, — $rednica podzialowa otworéw.  Q — na zamdwienie.
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FREZY TARCZOWE DO PRZECINAREK

INFORMACJE TECHNICZNE
FREZY TARCZOWE DO PRZECINAREK

Podziatke uzebienia, orientacyjne predkosci skrawania dla frezéw tarczowo-pitkowych do przecinarek oraz przyblizone warto$ci posuwdw obrazujg nizej wymienione tabele.

PODZIALKA UZEBIENIA:

materiat pefny E podziatka nominalna
3 4 5) 6 8 10 12 14
4 [ J
N 5 . 5
I 8 ° [} o
E E 10 ° o o
e 15 Y o o o)
20 ° ) ° °
\—y 30 o D o o o
€0 o ° o o
E 80 ° ° 5
100 o °
profil E podziatka nominalna
3 4 5 6 8
v w 1 °
%\ <& 15 [ D
A\ 2 ) D )
3 o ° o
4 o ° 5
Orsxe gy . :
< 6 o
8 °

PARAMETRY SKRAWANIA:

rodzaj cietego materiatu :D‘ \)ﬁ: posuw (mm/min)
stale nierdzewne 10° 6° 30 = 150
stal 1000 N/mm? 10° 6° 35 -+ 160
stal 750 N/mm? 15° 6° 60 -+ 350
stal 500 N/mm? 18° 8° 60 + 350
zeliwo 10° 6° 75 + 350
miedz, braz 20° 8° 500 + 2000
mosigdz 8° 6° 700 =+ 4000
aluminium, stopy lekkie 25° 10° 2800 + 8500

OBROTY WRZECIONA:

$rednica freza
rodzaj cietego materiatu
2200 0225 0250 0275 2300 2315 2350 0370 2400
stale 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 + 25 156 + 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 DO PRZECINAREK

INFORMACJE TECHNICZNE
FREZY TARCZOWE DO PRZECINAREK

TYP MASZYNY | PARAMETRY TECHNICZNE FREZA:

$rednice zewnetrzne $rednice otworéw typ i $rednice
tyRlnaszvny (mm) ¢ (mm) otworéw‘;gbierakowych (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 -
BEWO 200 — 300 32 2/8/45 + 2/11/63
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
EISELE 250 — 350 40 2/8/55 + 4/12/64
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 195 50 4/15/80
IMET 250 — 370 32 2/8/45 + 2/11/63
315 — 350 40 2/8/55 + 4/12/64
225 -250 32 —
KALTENBACH 350 — 370 50 4/15/80
250 — 315 32 4/9/50
KASTO 350 — 425 50 4/15/80
KENTAI 250 - 315 32 2/8/45 + 2/11/63
250 32 2/9/50 + 2/8/45
KOSOKU 275 - 380 45 4/11/66
300 32 2/9/50
MAC 370 — 450 40 4/11/63
MAGC 225 — 350 32 2/8/45 + 2/11/63
350 — 450 40 2/8/55 + 4/12/64
MACO 350 — 425 50 4/15/80
MAIR 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
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INFORMACJE TECHNICZNE

FREZY TARCZOWE DO PRZECINAREK

FREZY TARCZOWE DO PRZECINAREK

TYP MASZYNY | PARAMETRY TECHNICZNE FREZA:

$rednice zewnetrzne $rednice otworéw typ i $rednice
typlpEE2VaY (mm) (mm) otworéw zabierakowych (mm)
OMES 250 — 300 32 2/8/45 + 2/11/63
OMP 250 - 370 32 2/8/45 + 2/11/63
400 - 525 50 4/15/80
500 50 4/15/80
OTOMILLS 550 140 4/20/170
160 - 250 32 1/9/50 + 1/9/60
PFIFFNER / HYDROMAT 160~ 250 20 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
RGA 225 -275 25,4 -
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 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
SOCO 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 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 21855 + 4/12/64
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FREZY TARCZOWE DO PRZECINAREK

FREZY TARCZOWE

do przecinarek

WYKONANIE - DANE TECHNICZNE:

m wszystkie standardowo produkowane frezy do przecinarek wykonywane sg
ze stali szybkotngcej HSS-SW7M

m charakterystycznym elementem konstrukcyjnym sg otwory zabierakowe
o $rednicach, iloéciach i rozstawieniu zaleznym od stosowanej przecinarki

m w przypadku koniecznosci zwigkszenia zywotnosci frezdw, obnizenia
wspotczynnika tarcia, zastosowaniu frezéw do materialdw trudnoskrawalnych
oraz zwiekszeniu parametrow obrobki istnieje mozliwo$¢ zastosowania
pasywaciji lub pokrywania frezéw powtokami: TiN, TiICN, TIALN

B na specjalne zamowienie mozliwe jest wykonanie frezow ze stali 0 5%
zawartosci kobaltu posiadajgcych znacznie wyzszg zywotnosc.

Bw

RN R

=

ZASTOSOWANIE:
B specjalna geometria uzebienia: zeby fukowe z naprzemiennymi skosami
B uzebienie Bw jest uzebieniem uniwersalnym stosowanym do przecinania

materiatow pefnych i ksztattownikow
| wielko$¢ podziatki uzebienia zalezy od grubosci przecinanego materiafu

B kat natarcia zalezy od rodzaju cigtego materiatu

B w celu przediuzenia zywotnosci skrawajgcych krawedzi uzebienia, niezbednym

jest stosowanie cieczy chiodzgco-smarujgcych.

Do przecinania elementow: stalowych — stal weglowa i stopowa,
zeliwnych — zeliwo szare, ciggliwe i stopowe, staliwnych, aluminiowych,
mosieznych, brazéw i miedziproponujemy stosowac ogolnodostepne chiodziwa

takie jak: Ekobiocol AK lub Ekobiocol Special.

Zaleca sig wodny roztwor tych srodkéw o stezeniu 3-10%.

1 2
wex | ()] () | = RA @ oDe A9 I
mm mm mm mm il X do/dp szt.
FP220-0200-0001 200 32 2,00 200 80 Typ ,F"2x8,5/45i12x 11/63 1 5900855010313
FP220-0225-0002 225 32 2,00 180 80 Typ ,F"2x8,5/45i12x 11/63 1 5900855010351
FP220-0225-0001 225 32 2,00 220 80 Typ ,F" 2x8,5/4512x 11/63 1 5900855010344
FP220-0250-0001 250 32 2,00 200 80 Typ ,F"2x8,5/45i12x11/63 1 5900855010405
FP220-0250-0002 250 32 2,50 200 80 Typ ,F"2x8,5/45i2x 11/63 1 5900855010412
FP220-0250-0011 250 40 2,00 200 80 Typ ,H” 2x8,5/55i 4 x 12/64 1 5900855010504
FP220-0275-0001 275 32 2,00 220 100 Typ ,F"2x8,5/45i2x 11/63 1 5900855010566
FP220-0275-0007 275 32 2,50 220 100 Typ ,F" 2x8,5/4512x11/63 1 5900855010627
FP220-0275-0004 275 40 2,50 140 100 Typ ,H" 2x8,5/55i 4 x 12/64 1 5900855010597
FP220-0275-0005 275 40 2,50 200 100 Typ ,H" 2x8,5/55i 4 x 12/64 1 5900855010603
FP220-0300-0007 300 32 2,50 180 100 Typ ,F"2x8,5/45i12x 11/63 1 5900855052955
FP220-0315-0001 315 32 2,50 220 100 Typ ,F"2x8,5/45i12x 11/63 1 5900855010825
FP220-0315-0002 315 40 3,00 200 100 Typ ,U" 4x10,5/63 1 5900855010832
Legenda: d, — $rednica otworéw zabierakowych  d, — $rednica podzialowa otworéw
INFO: Na zamowienie wykonujemy takze frezy do przecinarek o geometrii ostrza C i Bf
m uzebienie C ma zastosowanie w przecinaniu materialéw petnych z duzg wydajnoscia
m  uzebienie Bf powinno by¢ stosowane do przecinania cienkosciennych rur i ksztattownikow
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FREZY TARCZOWE PASYWOWANE - NA ZAMOWIENIE

& NOWO$

do przecinarek

W OFERCIE <

FREZY TARCZOWE DO PRZECINAREK

INDEX @I @j’f i:[r: @@@ ig\jz\/s\
mm mm mm
- 225 32 2,0 Typ ,C” 2 x 8,5/45; 2x9,5/50 i 2 x 12/64 Uzebianie na zamowienie
- 250 32 2,0 Typ ,C" 2 x 8,5/45; 2x9,5/50 i 2 x 12/64 Uzebianie na zamodwienie
- 275 32 2,0 Typ ,C” 2 x 8,5/45; 2x9,5/50 i 2 x 12/64 Uzebianie na zamoéwienie
- 275 32 2,5 Typ ,C" 2 x 8,5/45; 2x9,5/50 i 2 x 12/64 Uzebianie na zamoéwienie
- 275 40 2,5 Typ ,H" 2x8,5/551 4 x12/64 Uzebianie na zamdwienie
- 315 32 2,5 Typ ,C” 2 x 8,5/45; 2x9,5/50 i 2 x 12/64 Uzebianie na zamoéwienie
- 315 40 2,5 Typ ,H" 2x8,5/55i 4 x12/64 Uzebianie na zamowienie
- 350 32 3,0 Typ ,C" 2 x 8,5/45; 2x9,5/50 i 2 x 12/64 Uzebianie na zamowienie
- 350 40 3,0 Typ ,H" 2x8,5/55i 4 x 12/64 Uzegbianie na zamowienie
- 400 50 3,0 Typ ,S" 4 x 15/80i 4 x 14/85 Uzegbianie na zamowienie

FREZY TARCZOWE TIN - NA ZAMOWIENIE

do przecinarek

INDEX @:t i:D: 6}@6} :g\Jz\f\
mm mm mm
- 225 32 2,0 Typ ,C” 2 x 8,5/45; 2x9,5/50 i 2 x 12/64 Uzebianie na zamowienie
- 250 32 2,0 Typ ,C" 2 x 8,5/45; 2x9,5/50 i 2 x 12/64 Uzebianie na zamowienie
- 275 32 2,0 Typ ,C" 2 x 8,5/45; 2x9,5/50 i 2 x 12/64 Uzebianie na zamowienie
- 275 32 2,5 Typ ,C” 2 x 8,5/45; 2x9,5/50 i 2 x 12/64 Uzebianie na zamowienie
- 275 40 25 Typ ,H" 2x8,5/55i 4 x 12/64 Uzgbianie na zamoéwienie
- 315 32 2,5 Typ ,C" 2 x 8,5/45; 2x9,5/50 i 2 x 12/64 Uzebianie na zamowienie
- 315 40 2,5 Typ ,H" 2x8,5/551 4 x12/64 Uzebianie na zamoéwienie
- 350 32 3,0 Typ ,C" 2 x 8,5/45; 2x9,5/50 i 2 x 12/64 Uzebianie na zamodwienie
= 350 40 3,0 Typ ,H" 2x8,5/551 4 x12/64 Uzebianie na zamdwienie
- 400 50 3,0 Typ ,S” 4 x15/80i 4 x 14/85 Uzebianie na zamdwienie

www.globus-wapienica.eu

g .ostre narzedzla

155




PltY SEGMENTOWE

INFORMACJE TECHNICZNE

PIiLY SEGMENTOWE

llo$¢ zebodw i zwigzana z tym podziatka uzalezniona od grubosci i ksztaftu cietego materiatu jest gtéwnym czynnikiem prawidiowej pracy urzadzenia oraz narzedzia.
Te podstawowg zaleznos¢ decydujaca o doborze pily obrazuje ponizsza tabela.

PODZIALKA UZEBIENIA:

metale lekkie, miedz, stale zeliwo, stale sprezynowe,stale I . "
konstrukcyjne, budowlane, staliwo | zaworowe, narzquing, szybkotnace ol Gl e ) o
B o= QO O
$=01D $=0,025D $=0,005D
D (mm) podziatka maksymalna
20 8,0 6,5 55 5,0 4,0
30 10,5 8,0 6,5 6,0 4,5
40 12,5 9,5 7,5 7,0 5,0
50 14,5 11,0 8,5 7,5 55
60 16,5 12,0 9,5 8,0 6,0
70 18,0 13,0 10,5 8,5 6.3
80 19,5 14,0 11,0 9,0 6,5
90 21,0 15,0 11,5 9,5 6,8
100 22,5 16,0 12,0 10,0 7,0
125 26,0 18,5 13,5 11,0 7,5
150 29,5 20,5 15,0 12,0 8,0
175 32,5 22,5 16,5 12,5 8,5
200 355 24,0 17,5 13,0 9,0
250 40,5 27,0 19,5 14,0 95
300 45,5 30,0 215 15,0 10,0
Legenda: D — wysoko$¢ cigtego materiatu

ZALEZNOSC SZYBKOSCI SKRAWANIA ORAZ POSUWU NA ZAB OD RODZAJU CIETEGO MATERIALU:

grupa materialowa inﬁ/vrmgosc :E \, \Jﬁ szvbkoscmS/lr(nr;wama (v) pc::;\/r; ésl)
zeliwo sferoidalne 600 + 700 15° 6° 15 + 20 0,18 + 0,22
stale sprezynowe 1200 =+ 1400 15° 6° 6+ 10 0,10 + 0,12
stale sprezynowe 1200 =+ 1300 15° 6° 6+ 10 0,12 + 0,12
stale tozyskowe 900 -+ 1000 15° 6° 10 + 12 0,12 + 0,15
stale nierdzewne i kwasoodporne 600 -+ 800 15° 6° 10 + 12 0,12 + 0,15
stale narzedziowe niestopowe 600 =+ 700 15° 6° 10 +12 0,12 = 0,15
stale narzedziowe wysokostopowe 800 -+ 900 15° 6° 10 ~12 0,12 +~ 0,15
stale szybkotngce 800 = 900 15° 6° 10 ~12 0,12 +~ 0,15
PREDKOSC OBROTOWA, SZYBKOSC SKRAWANIA Pl SEGMENTOWYCH: Obvaty 40 VKRS
v-D-n

UWAGA:

n [obr/min
[ ]35

Dla szybkosci skrawania wiekszej od 50 m/min nalezy szukac ilodci obrotow
dla szybkosci 10 razy mniejszej, a otrzymany wynik obrotéw pomnozy¢ przez 10.

PRZYKLAD:

Majac szybko$¢ skrawania v=300 m/min szukamy wykresu dla 30 m/min i np. dla pity
2500 mm znajdujemy n»19 obr/min, mnozymy przez 10 i otrzymujemy dla v=300 m/min

i D=500 mm n=190 obr/min.
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Przykfad:
pita 0 $rednicy D= 500 mm
Vg = 36 m/min
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n = 23 obr/min
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PltY SEGMENTOWE

PIiLY TARCZOWE SEGMENTOWE OKIENKOWE

WYKONANIE - DANE TECHNICZNE: ZASTOSOWANIE:
m pily wykonywane sg na podstawie PN-M-58769:1988 m do wysoko-wydajnosciowego rozkroju wyrobdw stalowych i metali niezelaznych
m Kkorpus wykonany jest ze stali narzedziowej, natomiast segmenty m kat natarcia wynosi standardowo 15° — do stali weglowej

z wysokostopowe;j stali szybkotngcej SW7M o twardosci czesci roboczej 62-64
HRC, ktore tgczone sg z dyskiem za pomocg specjalistycznych nitow

| rozigcznos¢ segmentu od korpusu stwarza mozliwo$ce ich regeneracji poprzez
ich wymiang i przeostrzenie (w wypadku uszkodzenia zgbdw w segmencie lub
segmentach)

m w standardowym wykonaniu wszystkie segmenty montowane w pile posiadajg
(kazdy zab segmentu) rowki chtodzgce, umozliwiajace lepszy doptyw cieczy
chlodzgco-smarujgcej do miejsca styku skrawajgcego ostrza z materiatem
skrawanym

| wszystkie podstawowe otwory do mocowania pity oraz otwory zabierakowe
dostosowane sg do standardowych mocowan na maszynach

1.2 3. 1 2...
C: A
mm mm mm szt.
PG010-0425-0001 425 31,75 5,00 4 18 1 5900855023788
PG010-0425-0002 425 31,75 5,00 6 18 1 5900855023795
PG010-0425-0003 425 31,75 5,00 8 18 1 5900855023801
PG010-0500-0004 500 31,75 5,50 4 18 1 5900855023856
PG010-0500-0001 500 31,75 5,50 6 18 1 5900855023825

PILY TARCZOWE SEGMENTOWE ZWYKLE

WYKONANIE - DANE TECHNICZNE:

m pily wykonywane sg na podstawie PN-M-58769:1988

B korpus wykonany jest ze stali narzedziowej, natomiast segmenty
z wysokostopowej stali szybkotngcej SW7M o twardosci czesci roboczej
62-64 HRC, ktore faczone sg z dyskiem za pomoca specjalistycznych nitow

B rozlgcznosé segmentu od korpusu stwarza mozliwos$¢ ich regeneracji poprzez
ich wymiane i przeostrzenie (w wypadku uszkodzenia zgbéw w segmencie
lub segmentach)

m w standardowym wykonaniu wszystkie segmenty montowane w pile posiadajg
(kazdy zgb segmentu) rowki chtodzace, umozliwiajace lepszy doptyw cieczy
chtodzgco-smarujgcej do miejsca styku skrawajgcego ostrza z materiatem
skrawanym

m wszystkie podstawowe otwory do mocowania pily oraz otwory zabierakowe
dostosowane sg do standardowych mocowan na maszynach

ZASTOSOWANIE:
B do wysoko-wydajnosciowego rozkroju wyrobdw stalowych i metali niezelaznych
B kgt natarcia wynosi standardowo 15° — do stali weglowej

i 1.2 3. 1 2...
CaN o®e | A Mmummm
mm mm mm il X do/dp szt.
PG020-0315-0001 315 40 4,50 6 16 4 x 14/80 1 5900855023863
PG020-0400-0002 400 80 5,00 6 18 4 x22,5/120 1 5900855023900
PG020-0500-0002 500 80 5,50 6 18 4 x22,5/120 1 5900855023986
PG020-0630-0001 630 80 6,00 6 20 4 x22,5/120 1 5900855024013
PG020-0710-0002 710 80 6,50 4 24 4x225/120 1 5900855024082
PG020-0710-0001 710 80 6,50 6 24 4x225/120 1 5900855024075
Legenda: d, — $rednica otworéw zabierakowych  d, — $rednica podziatowa otwordw.
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PltY SEGMENTOWE

PILY TARCZOWE SEGMENTOWE ZWYKLE

WYKONANIE - DANE TECHNICZNE:

| pity wykonywane sg wedfug normy DIN

B korpus wykonany jest ze stali narzedziowej, natomiast segmenty
z wysokostopowe;j stali szybkotnacej SW7M o twardo$ci czesci roboczej
62-64 HRC, ktére taczone sa z dyskiem za pomoca specjalistycznych nitéw

B rozlgcznos$e segmentu od korpusu stwarza mozliwo$c¢ ich regeneracji poprzez
ich wymiang i przeostrzenie (w wypadku uszkodzenia zebdw w segmencie lub
segmentach)

m w standardowym wykonaniu wszystkie segmenty montowane w pile posiadajg
(kazdy zgb segmentu) rowki chfodzace, umozliwiajgce lepszy doptyw cieczy
chtodzaco-smarujgcej do miejsca styku skrawajacego ostrza z materiatem
skrawanym

B wszystkie podstawowe otwory do mocowania pily oraz otwory zabierakowe
dostosowane sg do standardowych mocowan na maszynach

ZASTOSOWANIE:
B do wysoko-wydajnosciowego rozkroju wyrobdw stalowych i metali niezelaznych
B kat natarcia wynosi standardowo 15° — do stali weglowej

INDEX @] @j I B oDe @ LTI

mm mm mm il x do/dy szt.
PG100-0400-0002 400 50 5,00 6 18 4 x 14/80 1 5900855024549
Legenda: d, — $rednica otworéw zabierakowych  d, — rednica podzialowa otwordw.
SEGMENTY ZAPASOWE [

WYKONANIE - DANE TECHNICZNE:
m wykonane sg z wysokostopowej stali szybkotngcej SW7M

1.2 3.
(] i A A I
mm mm szt. szt
PG030-0400-0002 400 5,00 6 60 960 5900855024273
PG030-0425-0001 425 5,00 4 60 960 5900855024310
PG030-0425-0002 425 5,00 6 60 960 5900855024327
PG030-0500-0002 500 5,50 6 30 480 5900855024365
PG030-0630-0005 630 6,00 6 30 480 5900855024402
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PItY TARCIOWE

INFORMACJE TECHNICZNE
PILY DO CIECIA TARCIOWEGO

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 szybkosci liniowej ciecia 90 m/s

PILY TARCZOWE DO CIECIA TARCIOWEGO [

WYKONANIE - DANE TECHNICZNE:

m pity do ciecia tarciowego profili stalowych wykonane ze stali
chromowo-wanadowej z odpowiednig geometrig uzebienia

m zaletami ciecia tymi pitami sg: wysoka szybkos$¢ przeciecia oraz gtadka
powierzchnia przeciecia.

ZASTOSOWANIE:

B do cigcia rur, pretow i ksztattownikéw w produkcji konstrukcji stalowych

B umozliwiajg cigcie na szybkoobrotowych przecinarkach z szybkoscig
obwodowg (skrawania) 90 do 125 m/s bez koniecznosci chiodzenia

INDEX @I @j H A& (©y] @ AR

mm mm mm mm szt.
PMO010-0500-0001 500 40 3,00 300 250 1 5900855024716
PMO010-0500-0002 500 40 4,00 300 250 1 5900855024723
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BRZESZCZOTY MASZYNOWE

INFORMACJE TECHNICZNE

BRZESZCZOTY MASZYNOWE

DOBOR ILOSCI ZEBOW ORAZ GRUBOSCI CIETEGO MATERIALU:

ilos¢ zebow najmniejsza grubos¢ cietego
na 25 mm materiatu gmin
mm
4 14,5
6 9,5
8 7.2
10 57
14 4.1

DOBOR UZEBIENIA | SZYBKOSCI CIECIA BRZESZCZOTAMI MASZYNOWYMI:

i

Omin=2,3 t

materiat ilos¢ zebéw na 25 mm ilos¢ skokéw suwaka na minute
aluminium 4-6 120
brazy twarde 6-8-10 60-90
brazy miekkie 4-6 60-90
zeliwo twarde 6-8-10 60-90
zeliwo migkkie 4-6 90-120
mosigdz twardy 6-8-10 90
mosigdz miekki 4-6 120
stal weglowa migkka 4-6 120
niskostopowa stal konstrukcyjna 4-6 120
wysokostopowa stal konstrukcyjna 6-8-10 90-120
niskostopowa stal narzedziowa 6-8-10 120
wysokostopowa stal narzedziowa 6-8-10-14 90
stale szybkotngce 6-8-10-14 90
stale nierdzewne 4-6-8-10 60-90
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BRZESZCZOTY MASZYNOWE

BRZESZCZOTY MASZYNOWE LE-] e Mnss |

WYKONANIE - DANE TECHNICZNE:

= brzeszczoty pit maszynowych wykonane sg ze stali szybkotnacej HSS
wedtug normy PN-72/M-63200 a takze na zamdwienie wg. norm DIN
oraz AS i BS

ZASTOSOWANIE:

m stosowane sg w pilarkach ramowych

m przeznaczone do ciecia takich materialow jak: prety i profile ze stopéw zelaza
oraz metali kolorowych

m w celu zwiekszenia zywotnosci zalecane jest stosowanie cieczy chtodzacej
podczas skrawania

P
S i e N R = e I 11T T
mm mm mm mm szt.
BM100-0300-0002 300 25 1,25 6 8,2 10 5900855000093
BM100-0300-0001 300 32 1,60 6 8,2 10 5900855000086
BM100-0350-0001 350 32 1,60 6 8,2 10 5900855000147
BM100-0350-0002 350 32 2,00 6 8,2 10 5900855000154
BM100-0400-0002 400 32 1,60 6 8.2 10 5900855000239
BM100-0400-0006 400 32 1,60 10 8,2 10 5900855000277
BM100-0400-0003 400 32 2,00 6 8,2 10 5900855000246
BM100-0400-0004 400 40 2,00 6 8,2 10 5900855000253
BM100-0450-0001 450 32 1,60 6 10,2 10 5900855000314
BM100-0450-0002 450 32 2,00 6 10,2 10 5900855000321
BM100-0450-0004 450 40 2,00 4 10,2 10 5900855000345
BM100-0450-0005 450 40 2,00 6 10,2 10 5900855000352
BM100-0450-0006 450 40 2,00 8 10,2 10 5900855000369
BM100-0450-0009 450 40 2,00 10 10,2 10 5900855000390
BM100-0500-0007 500 40 2,00 4 10,2 10 5900855000475
BM100-0500-0001 500 40 2,00 6 10,2 10 5900855000413
BM100-0500-0004 500 40 2,00 8 10,2 10 5900855000444
BM100-0500-0003 500 40 2,50 6 10,2 10 5900855000437
BM100-0550-0002 550 40 2,00 6 12,2 10 5900855000529
BM100-0550-0001 550 50 2,50 6 12,2 10 5900855000512
BM100-0600-0001 600 50 2,50 4 12,2 10 5900855000574
BM100-0600-0002 600 50 2,50 6 12,2 10 5900855000581
BM100-0600-0003 600 50 2,50 8 12,2 10 5900855000598

BRZESZCZOTY DLUGIE - OTWORNICA

WYKONANIE - DANE TECHNICZNE:
= brzeszczoty wykonane sg ze stali szybkotngcej HSS

ZASTOSOWANIE:

= do ciecia stali migkkiej, twardych tworzyw sztucznych i metali kolorowych
= ciecie krzywoliniowe

= fuki o matych promieniach

Yy 1
T~ e = e— A9
mm mm mm mm szt.
BM600-0318-0001 318 27 1,60 10 2x8,0 10 5900855001274
BRZESZCZOTY DLUGIE - NPMD-P

WYKONANIE - DANE TECHNICZNE:
= brzeszczoty wykonane sg ze stali szybkotngcej HSS

ZASTOSOWANIE:

= do ciecia stali migkkiej, twardych tworzyw sztucznych i metali kolorowych
m ciecie prostoliniowe

= {uki o duzych promieniach

INDEX & et | = o @ LT

mm mm mm mm szt.
BM700-0300-0001 300 25 1,50 14 2x8,4+1x4,5 10 5900855001281
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BRZESZCZOTY PILEK RECZNYCH

BRZESZCZOTY PILEK RECZNYCH - TYP RAMa

WYKONANIE - DANE TECHNICZNE:

= wykonane sg ze stali: narzedziowej — ,,Carbon STEEL’

m specjalistyczne urzadzenia do ksztaftowania i hartowania ostrza zapewniajg
wysokg zywotno$c¢ narzedzi

= dokfadnosc¢ wykonania zapobiega schodzeniu brzeszczotu z linii ciecia
przy prawidtowym naciggu

ZASTOSOWANIE:
m jednostronne waskie
m stosowane do cigcia stopow zelaza, metali kolorowych oraz tworzyw

sztucznych
D
=% A9 I
mm mm szt.
BP100-0300-0004 300 12,5 24 144 5900855001397

Go@Deus
S99

WYKONANIE - DANE TECHNICZNE:

= wykonane sg ze stali: narzedziowej — ,,Carbon STEEL’

= specjalistyczne urzadzenia do ksztaftowania i hartowania ostrza zapewniajg
wysoka zywotnos¢ narzedzi

m doktadno$¢ wykonania zapobiega schodzeniu brzeszczotu z linii cigcia przy
prawidfowym naciagu

ZASTOSOWANIE:

m dwustronne szerokie

m stosowane do cigcia stopow zelaza, metali kolorowych oraz tworzyw
sztucznych

D
el |l A9
5 @ el I
mm mm szt.
BP105-0300-0004 300 25 24 72 5900855047074

BRZESZCZOTY PILEK RECZNYCH - TYP RAMc

BS99

WYKONANIE - DANE TECHNICZNE:

m wykonane sg ze stali: narzedziowej — ,,Carbon STEEL’

m specjalistyczne urzadzenia do ksztaftowania i hartowania ostrza zapewniajg
wysokg zywotno$c¢ narzedzi

m doktadnos$¢ wykonania zapobiega schodzeniu brzeszczotu z linii cigcia przy
prawidfowym naciagu

ZASTOSOWANIE:

m dwustronne waskie

m stosowane do cigcia stopow zelaza, metali kolorowych oraz tworzyw
sztucznych

*
o] | Jaly o)
s @ el I
mm mm szt.
BP110-0300-0005 300 12,5 24 144 5900855050722

BRZESZCZOTY PILEK RECZNYCH - TYP RAMd

gfi Dus
BS99

WYKONANIE - DANE TECHNICZNE:

= wykonane sg ze stali: narzedziowej — ,,Carbon STEEL’

m specjalistyczne urzadzenia do ksztaltowania i hartowania ostrza zapewniajg
wysokg zywotno$c¢ narzedzi

= doktadno$é wykonania zapobiega schodzeniu brzeszczotu z linii cigcia przy
prawidiowym naciagu

ZASTOSOWANIE:

m dwustronne szerokie

m stosowane do ciecia stopdw zelaza, metali kolorowych, tworzyw sztucznych
oraz drewna

D
el | el A
s B e Sl I
mm mm szt.
BP115-0300-0003 300 25 24/8 72 5900855047098
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BRZESZCZOTY PILEK RECZNYCH - TYP RAMb

WYKONANIE - DANE TECHNICZNE:
wykonane sg ze stali szybkotngcej (HSS)
specjalistyczne urzgdzenia do ksztaltowania i hartowania ostrza zapewniajg
wysokg zywotno$¢ narzedzi
brzeszczoty wykonane ze stali szybkotngcej charakteryzuja sie kilkakrotnie
wyzszg zywotnoscig od brzeszczotdw standardowych

(s QUICHC-CUT 5= 24T/ 1"HSS

ZASTOSOWANIE:
dwustronne szerokie

wysoka twardo$c¢ brzeszczotu gwarantuje duzg zywotnosé
mozliwos$¢ cigcia stali trudnoobrabialnych
stosowane do cigcia stopdw zelaza, metali kolorowych oraz tworzyw

sztucznych
D
gl Jdal A
5 e sl I
mm mm szt.
BP210-0300-0002 300 25 24 5 5900855001588
BP210-0300-0001 300 25 24 72 5900855001571

BRZESZCZOTY PILEK RECZNYCH BI-METAL FLEXER

o FLEXER S5 24T/1"

(ioEDbus

2299

g

WYKONANIE - DANE TECHNICZNE:
wykonane z tasmy bimetalowej, w ktérej strefa uzebiona wykonana jest
ze stali szybkotnacej, a korpus brzeszczotu ze stali o duzej elastycznosci
specjalistyczne urzadzenia do ksztaftowania i hartowania ostrza zapewniajg
wysokg zywotno$c¢ narzedzi

ZASTOSOWANIE:
jednostronne waskie

brzeszczoty bi-metalowe nie stwarzajg ryzyka peknigcia w trakcie

uzytkowania

stosowane do cigcia stopdw zelaza, metali kolorowych oraz tworzyw

sztucznych
y 1
5 el A A5
mm mm szt. szt.
BP300-0300-0020 300 12,5 24 1 50 5900855088473
BP300-0300-0021 300 12,5 24 144 - 5900855148122
1]
i A
szt. bl bl
BP300-0300-0022 300 12,5 24 10 1 25 5900855155618

RAMKA PILKI RECZNEJ

WYKONANIE - DANE TECHNICZNE:
ramie wykonane z aluminium
rekojesc pokryta ,antyposlizgowym” tworzywem
wygodne pokretio do napinania brzeszczotu
mozliwo$¢ stosowania brzeszczotdw o réznej szerokosci — max 25 mm
mozliwo$¢ cigcia w dwdch pozycjach 457 1 90°
magazynek na brzeszczoty waskie

INDEX R @ AR
mm szt.
BP800-0300-0001 300 1 5900855064422

[ C———
— L 1L 1)
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PItY TASMOWE DO METALU

n INFORMACJE TECHNICZNE
PItY TASMOWE DO METALU

KSZTALT | GEOMETRIA UZEBIENIA:

RYSUNEK OPIS
PC-S
Ksztatt uzebienia PC-S stosuije sie przy cigciu cienkosciennych
rur i profili wykonanych z wiekszosci materiatow
PC-L
Ksztaft uzgbienia PC-L stosowany jest do ciecia srednich i duzych elementéw
— ciecie podatne na wibracje
UNI-CUT

Uniwersalny ksztatt uzebienia UNI-CUT pozwala cig¢ zréznicowany material zaréwno
pod wzgledem rodzaju jak i ksztaftu

DOBOR PODZIALKI UZEBIENIA DO PIt. TASMOWYCH PROF-CUT ORAZ PROF-CUT PLUS:

Ciecie elementow petnych Ciecie rur i profili
50
20
€
E 10
=z
C
]
3
o O
%]
o]
Q
14/18 >
o
2 5 10 20 50 100 200
2
szerokos¢/srednica (mm)
UWAGA: 1
W przypadku cigcia pefnych materialéw miekkich (tworzywo, aluminium)
nalezy zastosowa¢ podziatke o dwa stopnie wiekszg od podanej w tabeli. 10 20 40 50 100 200 500
$rednica/szerokos¢ (mm)
TABELA DOBORU PIt. TASMOWYCH UNI-CUT:
Indeks | Wymiar tasmy | Wielkos¢ podziatki Wielkos¢ materiatu
iTmm | 2mm | 3mm | 5mm | 10mm | 20mm | 30 mm | 40 mm | 50 mm | 75 mm | 100 mm | 150 mm | 200 mm
PX200-1306-0003 13X0,6 UC-S mala-dobra jakos¢ ciecia [ [ ] [ [ [ [
PX200-1306-0002 13X0,6 UC-M $rednia-diuga zywotnos¢ [ ] [ [ [ [ [ ]
PX200-1306-0001 13X0,6 UC-L duza-wieksze parametry cigcia [ ] [ [ [ [ [ ] [ [ ]
PX200-2009-0003 20X0,9 UC-S mala-dobra jako$¢ ciecia ) [ [ [ [ ) [ )
PX200-2009-0002 | 20X0,9 UC-M Srednia-diuga zywotnosc¢ [ ] o o o o [ ] o [ ] o
PX200-2009-0001 20X0,9 UC-L duza-wigksze parametry ciecia [ J [ J [ J [ [ ] [ [ ] [ [
PX200-2709-0003 | 27X0,9 UC-S mafa-dobra jako$¢ ciecia [ (J (J (J (J [ [ o
PX200-2709-0002 | 27X0,9 UC-M Srednia-diuga zywotnos¢ [ [ [ [ [ [ [ ] [ [
PX200-2709-0001 27X0,9 UC-L duza-wieksze parametry cigcia (] (] (] (L (] ([ (] (] (]
PX200-3411-0003 34X1,1 UC-S mata-dobra jakos¢ ciecia [ ] [ [ [ [ [ ] [ [ ] [
PX200-3411-0002 | 34X1,1 UC-M $rednia-diuga zywotnosé [ [ [ [ L [ [ [ [ [
PX200-3411-0001 34X1,1 UC-L duza-wieksze parametry cigcia e e e L e [ e (] [ [

Pity do zastosowan uniwersalnych.
Aby prawidiowo zamoéwi¢ tasme UNI-CUT trzeba podac¢: diugosé petli, jej grubosc¢ oraz jakie elementy bedziesz przecinal mafe (S), srednie (M) lub duze (L) — dobor wg tabeli.

www.globus-wapienica.eu
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PItY TASMOWE DO METALU

INFORMACJE TECHNICZNE
PItY TASMOWE DO METALU

DOBOR PREDKOSCI TASMY | WYDAJNOSCI CIECIA:

* i Kk
Lp. Gatunki stali Charakterystyka Przyktady P"?d[kn‘:fnfi:"“_]émy V"[‘(’:‘r’rf‘zl/"nfiff]
stale niestopowe St3, St4, 10, 15, 20G,
! (np. weglowe konstrykcyjne, staliwa) C<025% A10X, L400 80-95 55-76
stale niestopowe _ St5, St6, 25, 40, 45G, 50G,
2 (np. konstrukcyjne, automatowe, staliwa) €=0.25-0,55% A35, A45, L500, L600 65-70 47-65
stale niestopowe _
3 (np. konstrukcyjne, automatowe, staliwa) C=0,55-0,80% St7, 55, 60, 65, 60G, N5 60-65 42-56
stale niestopowe —nan. -~ g
4 (np. narzedziowe) C=0,80-1,40% N9, N12 55-60 39-52
. 18G2A, 20H, 20HG
stale niskostopowe ’ f y
! . 150-260HB) 18HGM, 15HN, 38HMJ,
5 |(np. do naweglania, do azotowania, ( ' 70-75 47-65
do ulepszania cieplnego) (do 26,5HRC) 30G2, SOSHGSI(\)AH, 25HM,
17HNM, 18H2N2, 25H3M,
stale niskostopowe (220-450HB) 30HGS, 40HM, 35HGS,
6 | (np. do naweglania, do azotowania, (20.5-48HRC) 38HNM, 40HNM, 45HN2A, 55-60 37-52
do ulepszania cieplnego, sprezynowe) ’ 12H2N4, 25HGS, 65G,
50HG
stale wysokostopowe (150-260HB) g g
7 (np. narzedziowe do pracy na zimno i na gorgco) (do 26,5HRC) NV, NMV, NC4, WCL, WNL 50-65 16-21
8 stale wysokostopowe (220-450HB) NC10, NM, NZ3, NPW, 35-40 913
(np. narzedziowe do pracy na zimno i na goraco) (20,5-48HRC) WWN2
stale wysokostopowe (150-250HB) %
9 (np. stal szybkotngca) (do 25HRC) SW12, SK5, SK10 35 14
. ferrytyczne 0H13, 3H13, 4H13, OH17T,
10 |stale nlerdzewne i martenzytyczne H17, H17N2, 3H17M 35-40 21-28
H13N4G9, 2H18N9,
stale nierdzewne . TH18N9, H17N13M2,
" (kwasoodporne, zaroodporne) austenityczne H26N4, H23N18, H16N, 30-35 17-22
36S2
* im wigkszy detal tym wieksza warto$¢ wydajnosci
** im wigkszy detal tym mniejsza predkosé
L Przekroj
Czas ciecia = ———
Wydajnos$é
Przyktad:
Obliczanie czasu ciecia watka o $rednicy 200 mm wykonaniego ze stali konstrukcyjnej St5:
Wydajnos¢ cigcia dobrana z tabeli wynosi 47-65 cm?/min. Przyjmuje 50 cm?/min (duzy detal)
Przekréj = (3,14*20%)/4 = 314 cm?
Czas ciecia = 314/50 = 6,28 min. = 6 min. 17 sek.
Predkos$¢ tasmy = 65-70 m/min.
DOBOR PODZIALKI UZEBIENIA DLA PAKIETOW:
RYSUNEK OPIS

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

Dla pakietu rur:
dobieramy podziatke jak dla jednej rury o $rednicy réwnej szerokoéci catego pakietu S
i grubosci $cianki pojedynczej rury g

www.globus-wapienica.eu
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PItY TASMOWE DO METALU

PItY TASMOWE SERII PROF-CUT

do ciecia metalu

WYKONANIE - DANE TECHNICZNE:

= tasma bimetaliczna

= wierzchotki zebdw wykonane ze stali szybkotngcej kobaltowej M42 o 8%
zawartosci kobaltu zapewniajg wysokg zywotnos$c

= wlasciwie zaprojektowany ksztalt zeba gwarantuje wysokg wydajnosé pracy
oraz jako$¢ powierzchni po cigciu

ZASTOSOWANIE:

m przeznaczona do produkcyjnego cigcia wigkszosci gatunkéw materiatow
od aluminium do stali nierdzewnych

= w zaleznosci od wielkosci podziatki uzebienia nadaje sie do przecinania
materialéw pefnych oraz rur i ksztattownikéw

41x13

INDEX ~ 1] o= | Py geometa | im. @ IR
mm mm mm szt.
PX100-1306-0001 wg. zamowienia 13 0,6 6/10 PC-S mb 5 5900855113861
PX100-1306-0002 wg. zamowienia 13 0,6 8/12 PC-S mb 5 5900855113878
PX100-1306-0003 wg. zamowienia 13 0,6 10/14 PC-S mb 5 5900855113885
PX100-1306-0004 wg. zamowienia 13 0,6 14/18 PC-S mb 5 5900855113892
PX100-2009-0001 wg. zamowienia 20 0,9 4/6 PC-M mb 5 5900855113908
PX100-2009-0002 wg. zamowienia 20 0,9 5/8 PC-M mb 5 5900855113915
PX100-2009-0003 wg. zamowienia 20 09 6/10 PC-S mb 5 5900855113922
PX100-2009-0004 wg. zamowienia 20 0,9 8/12 PC-S mb 5 5900855113939
PX100-2009-0005 wg. zamowienia 20 09 10/14 PC-S mb 5 5900855113946
PX100-2709-0001 wg. zamowienia 27 0,9 2/3 PC-M mb 5 5900855113953
PX100-2709-0002 wg. zaméwienia 27 0,9 3/4 PC-M mb 5 5900855113960
PX100-2709-0003 wg. zamowienia 27 0,9 4/6 PC-M mb 5 5900855113977
PX100-2709-0004 wg. zamowienia 27 0,9 5/8 PC-M mb 5 5900855113984
PX100-2709-0005 wg. zamowienia 27 0,9 6/10 PC-S mb 5 5900855113991
PX100-2709-0006 wg. zamowienia 27 0,9 8/12 PC-S mb 5 5900855114004
PX100-2709-0007 wg. zamowienia 27 0,9 10/14 PC-S mb 5 5900855114011
PX100-3411-0001 wg. zamowienia 34 11 2/3 PC-L mb 5 5900855114028
PX100-3411-0002 wg. zamowienia 34 11 3/4 PC-L mb 5 5900855114035
PX100-3411-0003 wg. zamowienia 34 1,1 4/6 PC-L mb 5 5900855114042
PX100-3411-0004 wg. zamowienia 34 1,1 5/8 PC-L mb 5 5900855114059
PX100-3411-0005 wg. zamowienia 34 11 6/10 PC-S mb 5 5900855114066
PX100-4113-0001 wg. zamowienia 41 1,3 2/3 PC-L mb 5 5900855114073
PX100-4113-0002 wg. zaméwienia 4 1,3 3/4 PC-L mb 5 5900855114080
PX100-4113-0003 wg. zamowienia 4 1,3 4/6 PC-L mb 5 5900855114097
PX100-4113-0004 wg. zamowienia 4 1,3 5/8 PC-L mb 5 5900855114103
PX100-4113-0005 wg. zamowienia 41 1,3 6/10 PC-S mb 5 5900855114110

0000000000000 0D0D0ODO0DODODOD0ODODODOOO

Legenda: O - na zamdwienie
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PItY TASMOWE DO METALU

PItY TASMOWE SERII PROF-CUT PLUS [Bi-Metal|
g ad

do ciecia metalu

WYKONANIE - DANE TECHNICZNE:

= tasma bimetaliczna

= wierzchotki zgbow wykonane ze stali szybkotngcej kobaltowej M42 o 8%
zawartosci kobaltu zapewniajg wysokg zywotnosc

m wiasciwie zaprojektowany ksztalt zgba gwarantuje wysokg wydajnos¢ pracy
oraz jako$¢ powierzchni po cigciu

ZASTOSOWANIE:

m przeznaczona do produkcyjnego ciecia wigkszosci gatunkow materiatow
od aluminium do stali nierdzewnych

= w zaleznosci od wielko$ci podziatki uzebienia nadaje si¢ do przecinania
materialow petnych oraz rur i ksztattownikow

INDEX ] Y geometria | jm. @ Ly
mm szt.
PX110-2009-0001 wg. zamowienia 20 0,9 4/6 8 PC-L mb 5 5900855130400
PX110-2009-0002 wg. zamowienia 20 0,9 5/8 8 PC-L mb 5 5900855130417
PX110-2009-0003 wg. zamowienia 20 0,9 6/10 0 PC-S mb 5 5900855130424
PX110-2009-0004 wg. zamowienia 20 0,9 8/12 0 PC-S mb 5 5900855130431
PX110-2009-0005 wg. zamowienia 20 0,9 10/14 0 PC-S mb 5 5900855130448
PX110-2709-0001 wg. zamowienia 27 0,9 2/3 10 PC-L mb 5 5900855130455
PX110-2709-0002 wg. zamowienia 27 0,9 3/4 10 PC-L mb 5 5900855130462
PX110-2709-0003 wg. zamowienia 27 0,9 4/6 8 PC-L mb 5 5900855130479
PX110-2709-0004 wg. zamowienia 27 0,9 5/8 8 PC-L mb 5 5900855130486
PX110-2709-0005 wg. zamowienia 27 0,9 6/10 0 PC-S mb 5 5900855130493
PX110-2709-0006 wg. zamowienia 27 0,9 8/12 0 PC-S mb 5 5900855130509
PX110-3411-0001 wg. zamowienia 34 11 2/3 10 PC-L mb 5 5900855130516
PX110-3411-0002 wg. zamowienia 34 11 3/4 10 PC-L mb 5 5900855130523
PX110-3411-0003 wg. zamowienia 34 11 4/6 8 PC-L mb 5 5900855130530
PX110-3411-0004 wg. zamowienia 34 11 5/8 8 PC-L mb 5 5900855130547
PX110-4113-0001 wg. zamowienia 41 13 2/3 10 PC-L mb 5 5900855130554
PX110-4113-0002 wg. zamowienia M 1,3 3/4 10 PC-L mb 5 5900855130561
PX110-4113-0003 wg. zamowienia 41 13 4/6 8 PC-L mb 5 5900855130578
Legenda: © - na zamowienie

PILY TASMOWE SERII UNI-CUT

do ciecia metalu

WYKONANIE - DANE TECHNICZNE:

u tadma bimetaliczna

= wierzchotki zgbdw wykonane ze stali szybkotngcej kobaltowej M42 o 8%
zawartosci kobaltu zapewniajg wysoka zywotnos¢

= wilasciwie zaprojektowany ksztaft zgba gwarantuje wysoka wydajno$c¢ pracy
oraz jako$¢ powierzchni po cigciu

ZASTOSOWANIE:

m przeznaczona do produkcyjnego ciecia wigkszosci gatunkéw materiatow
od aluminium do stali nierdzewnych

m w zaleznosci od wielkosci podziatki uzebienia nadaje sie do przecinania
materialow pefnych oraz rur i ksztattownikow

INDEX ] geometria | jm. @ LR
mm szt.
PX200-1306-0001 wg. zamowienia UC-L mb 5 5900855114127
PX200-1306-0002 wg. zamowienia UC-M mb 5 5900855114134
PX200-1306-0003 wg. zamowienia UC-S mb 5 5900855114141
PX200-2009-0001 wg. zamowienia UC-L mb 5 5900855114158
PX200-2009-0002 wg. zamowienia UC-M mb 5 5900855114165
PX200-2009-0003 wg. zamowienia uUc-S mb 5 5900855114172
PX200-2709-0001 wg. zamowienia UC-L mb 5 5900855114189
PX200-2709-0002 wg. zamowienia UC-M mb 5 5900855114196
PX200-2709-0003 wg. zamowienia uc-s mb 5 5900855114202
PX200-3411-0001 wg. zamowienia 34 11 UC-L mb 5 5900855114219
PX200-3411-0002 wg. zamowienia 34 11 UC-M mb 5 5900855114226
PX200-3411-0003 wg. zamowienia 34 11 Uc-S mb 5 5900855114233
Legenda: O - na zamowienie.
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