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WIKUS: firma, serwis

Wyboér tasmy

Przeglad produktow

Pity tasmowe bimetaliczne

Pity tasmowe weglikowe

Pity taSmowe z nasypem diamentowym

Pity tasmowe ze stali narzedziowej

Podstawy techniczne / zastosowanie

Kontakt

NAJWYZSZA JAKOSC
MADE IN SPANGENBERG

W 1958 roku Wilhelm H. Kullmann otworzyt w Spangenber-
gu fabryke pit tasmowych WIKUS.

Dzi§ nazwa WIKUS jest symbolem maksymalnej precyzji,
jakosci i wydajnosci. Dzieki respektowaniu tych wartosci
nasze rodzinne przedsiebiorstwo stato sie marka, rozpo-
znawang na catym swiecie.

Sukces ten zawdzigczamy przede wszystkim doskona-
tym kwalifikacjom i perfekcyjnemu Know-how naszych
wspotpracownikow. Nasze przedstawicielstwa znajduja sie
na catym Swiecie, posiadamy dystrybutoréw i serwisy w
Europie oraz za oceanem. Dzigki temu oferujemy naszym
klientom kompetentne i indywidualne doradztwo.
Obecnos¢ na arenie miedzynarodowej jest dla nas tak
samo wazna jak przywigzanie do ojczyzny.

Jako przedsiebiorstwo rodzinne czujemy sie odpowiedzial-
ni za miasto i region, w ktérym zyjemy. Razem z naszymi
wspotpracownikami wspieramy lokalne projekty i inicjaty-
wy w dziedzinie spotecznej, kulturalnej i ekologiczne;j.

Zapraszamy na naszg strone internetowa: www.wikus.com

T 2 . Siedziba firmy
. -ﬂﬂxp:ngenbergu, Péfnocna Hesja

ponad 50 lat do$wiadczenia w opracowywaniu i produk-
cji narzedzi o wysokiej wydajnosci

pierwszy w Europie producent pit tasmowych z certyfi-
katem DIN EN ISO 9001

ciagty rozwdj innowacji

wysoko wykwalifikowani pracownicy na wszystkich
stanowiskach

procesy produkcyjne przyjazne srodowisku
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WIKUS GLOBAL SERVICES
NASZ PRIORYTET: TWOJE POTRZEBY

Na pierwszym miejscu stawiamy zadowolenie klienta.

Z tego wzgledu nasze produkty i technologie sg opracowy-
wane i produkowane w Niemczech zgodnie z najwyzszymi
standardami jakosci.

Czynnikami decydujgcymi o wydajnosci proceséw produk-
cyjnych sg optymalizacja kosztow i ochrona surowcow.
Tylko potaczenie produktéw zaawansowanych technolo-
gicznie z doskonatym serwisem moze sprostac¢ rosnacym
wymaganiom na jakos¢ ciecia i wysoka rentownosc¢.
Zachecamy do korzystania z naszego kompleksowego,
osobistego doradztwa. Oferujemy optymalne rozwigzania,
dopasowane indywidualnie do potrzeb klienta. Efekt Cie
zaskoczy: Zwiekszysz produktywnos¢ i dzieki temu zaosz-
czedzisz czas i obnizysz koszty.

Zdaj sie na partnerstwo z firmg WIKUS. Z nami podniesiesz
precyzje ciecia.
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Nasze osiggniecia:

przedstawicielstwa na catym Swiecie
perfekcyjne Know-how w tej branzy
prezentowanie prébek

testy ciecia i analizy u klientéw i w Centrum Ciecia
WIKUS w Spangenbergu

szkolenia w Centrum Szkoleniowym WIKUS w
Spangenbergu

wsparcie komercyjne i techniczne

WIKUS PARAMASTER" 3.0

PROGRAM ONLINE DO KALKULACJI PARAMETROW CIECIA

NIZSZE KOSZTY CIECIA

Posiadamy ponad 50 lat do$wiadczenia w opracowywaniu

i produkowaniu narzedzi o wysokiej wydajnosci. W naszej
ofercie zawsze znajdziesz wtasciwy produkt do danego za-
stosowania. Klienci na catym Swiecie i z roznych branz ufajg
naszym innowacyjnym rozwigzaniom w zakresie obrébki
skrawaniem.

Praktyczne oprogramowanie taczy réznorodnos¢ naszych
produktéw i rozlegte Know-how dotyczace zastosowania:
ParaMaster® 3.0, aplikacja online firmy WIKUS do kalkula-
cji parametréw ciecia, zapewnia efektywne wsparcie przy
optymalizacji procesow ciecia. Satysfakcja jest gwaranto-
wana nie tylko dzieki osigganym rezultatom, lecz réwniez
prostej obstudze i oszczednosci kosztow.

Dla klientéw firmy WIKUS aplikacja jest bezptatna.
Nie masz jeszcze dostepu?
Zarejestruj sie juz teraz na: www.paramaster.de

WIKUS
ONLINE SERVICE

www.wikus.com

Zalety aplikacji ParaMaster® 3.0:

e aktualna baza danych: ponad 150000 materiatéw, ponad
3000 pit tasmowych oraz wiele informacji dodatkowych

e fatwos¢ uzycia: wszystkie informacije dostepne w sposoéb
przejrzysty i intuicyjny

e Zastosowanie: materiat petny (okragty i czworokatny),
rury (okragte i czworokatne), dwuteowniki, ciecie poje-
dyncze i w warstwach

e Analiza kosztéw ciecia

Na naszej stronie internetowej znajduje sie interaktywny przeglad dostepnych pit tasmo-
wych wraz z odpowiednimi wymiarami tasmy do pit tasmowych firmy WIKUS.
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DOBOR OPTYMALNEJ PlLY TASMOWEJ

Ciecie jest sztuka — szereg réznych czynnikéw i ich wza-
jemne oddziatywanie decydujg o tym, jaki bedzie efekt
procesu ciecia.

Kazdy uzytkownik ma indywidualne wymagania wobec
narzedzia, z ktérego korzysta, np. w zakresie:

e zywotnosci,
* czasu ciecia,
e rentownosci,

* jakosci obrabianej powierzchni / geometrii ciecia.

Dalsze czynniki w procesie wyboru

Oprocz indywidualnych celéw uzytkownika, dokonywany

przez niego wybor produktu determinujg okreslone warun-
ki ramowe, np.:

* typ przecinarki tasmowej,
e rodzaj materiatu,
e wymiary i forma obrabianego przedmiotu,

* sposob ciecia: pojedyncze, w warstwach lub wigzkach.

WIKUS konsekwentnie dostosowuje swoj portfel produk-
téw do potrzeb klientdw i oferuje duzy wybor tasm do
ciecia o réznych:

e szerokosciach tasmy,

e ksztattach zebdw,

e podziatkach zebdw,

e rodzajach rozwiedzenia zebéw

e oraz tasm wykonanych na podstawie indywidualnych
wymagan.

Klasyfikacja produktow jako pomoc przy pod-
jeciu decyzji zakupu

To make it easier for you to select the right products,

WIKUS groups its band saw blades into three performance
classes:

e Level 1 @
tasmy standardowe, do uniwersalnego
zastosowania,

* Level 2 @
tasmy o wysokiej wydajnosci,

* Level 3 @
tasmy high-tech przeznaczone do zastosowan
0 najwyzszych wymaganiach.

Program produktow WIKUS obejmuje réwniez modele do
indywidualnych zastosowan, wykonane na postawie okre-
$lonych wymagan.

Nalezy jednak pamigta¢, ze indywidualne wykonanie nie
jest mozliwe w przypadku kazdej tasmy.

Dodatkowo firma WIKUS oferuje tasmy specjalne:
e Special @
Produkty specjalne przeznaczone do wysokowy-

dajnej technologii ciecia i szczegolnych zastoso-
wan indywidualnych.

ZMIANY W PROGRAMIE PRODUKTOW

Produkty nowe i udoskonalone:

Oprécz nowej bimetalowej tasmy ,,SKALAR® rozszerzamy réwniez program weglikowy o nowa tasme ,TAURUS®“.
Ponadto wtgczyli§my do katalogu obie, wprowadzone juz na rynek tasmy ,DUROSET® PREMIUM* i

»PROFLEX® PREMIUM M42“,

Zmiany nazw:

W ramach systematycznego ujednolicania nazw produktéw zmienilismy nazwy nastepujgcych tasm:

»,FUTURA® PLUS" nosi teraz nazwe ,,FUTURA® NE*.

Tasmy wycofywane z produkcji:

W $rednioterminowej perspektywie produkty ,VECTOR®“ i ,GIGANT® przestang by¢ produkowane i zostang catko-
wicie wycofane z programu produktéw. Zastapi je nowoopracowana tasma ,,SKALAR®".
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Serwis firmy WIKUS

Aby umozliwi¢ klientom optymalny wybdr tasmy firma
WIKUS oferuje, oprocz klasyfikacji w katalogu, takze
dostepne online oprogramowanie ciecia ParaMaster 3.0.
Oprogramowanie to jest potgczeniem wszelkich czynnikow
majgcych wptyw na proces ciecia oraz naszego 55-letnie-
go doswiadczenia w tej dziedzinie. Wiecej informaciji na
stronie 5.

W razie potrzeby kompetentng pomoc doradczg w kwe-
stiach technicznych dotyczacych wyboru i stosowania
tasm swiadcza tez eksperci firmy WIKUS.

gpeci?
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ec\a‘ | 'speclal-Des,gns
s
uslsaa-leloads | \"""ad(5

1/ Special-Desig

Twoj optymalny produkt WIKUS

Ponizsza rozktadéwka stanowi pomoc w dokonaniu wtasci-
wego wyboru tasmy WIKUS.

W oparciu o dane dotyczgce materiatu, obrabianego
przedmiotu i wymagan wobec tasmy uzytkownik moze
jednym rzutem oka ustali¢, jaki produkt WIKUS bedzie
odpowiedni.

hs

s
06!390_’B!°ads | ‘e!gads
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SELEKTOR TASM

ASORTYMENT BIMETAL WEGLIK
ZASTOSOWANIE @l | oA | O O0OHA | e@ulll | toHA Ol ocoHA| OE ooHA| OE ooHA| O OoHA
Stopy na bazie niklu
FUTURA® 718
Stale duplex i stale ogniotrwate
NOWY: SKALAR® X3000
Tytan, stopy tytanu Za‘s/t;g;_v(; E{;z);ggiooosm
MARATHON® X3000 i GIGANT® X3000
AR SELEKTA® GS X3000
Stale ulepszone cieplnie FUTURA® VA
(powyzej 1000 N/mm2)
Stale nierdzewne i kwasoodporne
(austenityczne)
Stale nierdzewne i kwasoodporne DUROSET?®
(ferrytyczne)
Stale do azotowania NOWY: TAURUS®
i stale szybkotnace
Zeliwo
Stale narZQdZiOWe NOWY: SKALAR® M42
Zastapi w przysziosci FUTURA® PROFIDUR® ARION®
Stale do naweglania g i VECTOR® Md2
aweg'ania, 1] PROFLEX® M42 i GIGANT® M42 ECOFLEX® M42
stale sprezynowe i stale
na fozyska kulkowe MARATHON® M42
1) SELEKTA® GS M42

Stale niskoweglowe
i stale ulepszone cieplnie
Stale konstrukcyjne,
stale gtebokottoczne,
stale automatowe
Metale niezelazne FUTURA® NE

ECODUR® Zmiana nazwy:

@ dotychczas FUTURA® PLUS
Aluminium / stopy aluminium @
KLASYFIKACJA
Level 2 Level 3 Level 1 Level 2 Level 3 Level 1 Special
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PRZEGLAD PRODUKTOW

PILY TASMOWE BIMETALICZNE
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VARIO® M42 (528)
MARATHON® M42 (529) / MARATHON® SW M42 (529)
PROFLEX® M42 (524) / PROFLEX® PREMIUM M42 (624)
PROFLEX® SW M42 (524) / PROFLEX® PREMIUM SW M42 (624)
VECTOR® M42 (534) / GIGANT® M42 (532)

NOWY: SKALAR® M42 (634) / NOWY: SKALAR® PREMIUM M42 (635)
SELEKTA® GS M42 (636)

ECOFLEX® M42 (523) / ECOFLEX® NE M42 (523)

MARATHON® X3000 (631)

VECTOR® X3000 (639) / GIGANT® X3000 (633)

NOWY: SKALAR® X3000 (637)

SELEKTA® GS X3000 (638)

PILY TASMOWE WEGLIKOWE
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DUROSET® (541) / DUROSET® PREMIUM (641)
FUTURA® (545) / FUTURA® PREMIUM (548)

NOWY: TAURUS® (644) / NOWY: TAURUS® PREMIUM (655)
PROFIDUR® (588)

FUTURA® VA (645) / FUTURA® PREMIUM VA (648)
FUTURA® 718 (718)

ECODUR® (542) / DUROSET® NE (541)

FUTURA® NE (546) / FUTURA® NE RS (546)

ARION®FG (668) / ARION®EG (668) / ARION® PG (668)
FUTURA® SN (547)

TCT® (540)

TCTYRE® (549)

PILY TASMOWE Z NASYPEM DIAMENTOWYM

M
- - -

DIAGRIT® K (570) / DIAGRIT® K VA (570)
DIAGRIT® S (572) / DIAGRIT® S VA (572)
DIAGRIT® U (574)

PILY TASMOWE ZE STALI NARZEDZIOWEJ
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EXTRA (500)
DIAMANT (510)
JET (515)
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PILY TASMOWE BIMETALICZNE
MATERIAL TNACY M42

Jednostki sprzedazy:

Szerokosci tasm:

Ksztatty zebow:

Podziatki zeba:

Rodzaje rozwiedzenia zeb6w:

Gatunki:

Wykonania specjalne:

bogata oferta produktéw do zastosowan standardowych i specjalnych

tasma nosna wykonana ze stali stopowej ulepszonej o optymalnych wtasciwo-
Sciach eksploatacyjnych

sprawdzony materiat krawedzi thacej M42 o wyjatkowej odpornosci na scieranie
podczas tradycyjnych zastosowan

wersje powlekane dla najwyzszych wydajnosci ciecia i zywotnosci narzedzia

zwoje o statych dtugosciach i zwoje o dtugosciach do 120 m, w zaleznosci
od szerokosci tasmy
e tasmy zgrzewane na zadang dtugosc¢

6 do 80 mm

S, P, K, HV, VA
Objasnienia znajdujg sie na str. 48

od 0.7-1.0 do 12-16 zebdw na cal (tpi)
Objasnienia znajdujg sie na str. 49

SD
Objasnienia znajduja sie na str. 49

M42: 68-69 HRC, ok. 980 HV

* PW: Dostepne dla grup artykutow
VECTOR® M42, GIGANT® M42, SKALAR® M42, SKALAR® PREMIUM M42,
SELEKTA® GS M42

* PE: Dostepne dla grup artykutéw
VARIO® M42, MARATHON® M42
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WIKUS PILY TASMOWE BIMETALICZNE WIKUS PILY TASMOWE BIMETALICZNE

VARIO® M42 MARATHON® M42

e do zastosowan uniwersalnych w przypadku ciecia ¢ do zastosowan uniwersalnych w przypadku ciecia
jednostkowego i seryjnego _— jednostkowego i seryjnego

* do profili i materiatéw petnych ¢ do profili i materiatéw petnych
* do ciecia w warstwach i wigzkach ¢ do ciecia w warstwach i wigzkach

T = o)

Wymiary Podziatka zeba w tpi Wymiary Podziatka zeba w tpi
Szerokos¢ x grubos¢ Szerokosc¢ x grubos¢
mm Cal 10-14 8-12 6-10 5-8 4-6 3-4 mm Cal 5-8 4-6 3-4 2-3 1.4-2 1.0-1.4 0.75-1.25
6 x 0.65 1/4 x 0.025 S 27 x 0.90 1-1/16 x 0.035 K K K K
6 x 0.90 1/4 x 0.035 S 34x1.10 1-3/8 x 0.042 K K K K K
10x0.90 3/8 x 0.035 S 38x1.30 1-1/2 x 0.050 K K
13x0.65 1/2 x 0.025 S S S 41x1.30 1-5/8 x 0.050 K K K K K
13x0.90 1/2 x 0.035 S S S 54 x1.30 2-1/8 x 0.050 K K K K
20 x 0.90 3/4 x 0.035 S S S S S 54 x 1.60 2-1/8 x 0.063 K K K K K
27 x 0.90 1-1/16 x 0.035 S S S S S S 67 x 1.60 2-5/8 x 0.063 K K K K K K
34x1.10 1-3/8 x 0.042 S S S S S 80 x 1.60 3-1/8 x 0.063 K K K K K
41x1.30 1-5/8 x 0.050 S S S S Dtugos$¢ ciecia 30-60 mm 50-90 mm 90-150 mm 150-290 mm 290-550 mm | 540-1020 mm | 570-1180 mm
54 x 1.30 2-1/8 x 0.050 S
Dtugos¢ ciecia <20 mm 10-30 mm 20-50 mm 30-60 mm 50-90 mm 90-150 mm
MARATHON® SW M42
e szerokie rozwiedzenie
¢ do materiatu z naprezeniem wtasnym
Wymiary Podziatka zeba w tpi
Szerokos¢ x grubosé
mm Cal 5-8 4-6 3-4 2-3 1.4-2 1.0-1.4 0.75-1.25
34x1.10 1-3/8 x 0.042 K
41x1.30 1-5/8 x 0.050 K K K
54 x 1.60 2-1/8 x 0.063 K K
67 x 1.60 2-5/8 x 0.063 K K
Dtugos$¢ ciecia 30-60 mm 50-90 mm 90-150 mm 150-290 mm 290-550 mm | 540-1020 mm | 570-1180 mm
K = Zab hakowy
S = Zab standardowy Rycina ponizej: MARATHON® M42
el T Y S O T I T i ¢ e Nl v e | el 7 = agm W - L e
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WIKUS PILY TASMOWE BIMETALICZNE

PROFLEX® SW M42

WIKUS PILY TASMOWE BIMETALICZNE

PROFLEX® M42

¢ wysokostabilna geometria zeboéw zapobiegajgca e ekstra szerokie rozwiedzenie
wytamywaniu sie zebow

¢ do prac warsztatowych

¢ do dzwigaréw z naprezeniem wtasnym

* do profili i dzwigarow

20 <4 O

Wymiary Podziatka zgba w tpi Wymiary Podziatka zgba w tpi
Szerokos¢ x grubosé Szerokos$¢ x grubosé
mm Cal 12-16 8-11 5-7 4-6 3-4 2-3 mm Cal 12-16 8-11 5-7 4-6 3-4 2-3
20x0.90 3/4 x 0.035 P P P 34x1.10 1-3/8 x 0.042 P
27 x0.90 1-1/16 x 0.035 P P P P P 41x1.30 1-5/8 x 0.050 P P
34x1.10 1-3/8 x 0.042 P P P P P 54 x1.30 2-1/8 x 0.050 P
41x1.30 1-5/8 x 0.050 P P P 54 x 1.60 2-1/8 x 0.063 P P
54 x1.30 2-1/8 x 0.050 P P P 67 x 1.60 2-5/8 x 0.063 P P
54 x 1.60 2-1/8 x 0.063 P P P Dtugosé ciecia <20 mm 10-40 mm 40-70 mm 50-90 mm 90-160 mm 160-310 mm
67 x 1.60 2-5/8 x 0.063 P P
Dtugos$é ciecia <20 mm 10-40 mm 40-70 mm 50-90 mm 90-160 mm 160-310 mm
PROFLEX® PREMIUM SW M42
PROFLEX® PREMIUM M42 * wersja powlekana
.  dla uzyskania zwiekszonej wydajnosci ciecia i podwyzszonej zywotnosci narzedzia
e wersja powlekana . L
. . . L . .. - . e w celu redukcji obcigzenia hatasem
* dla uzyskania zwiekszonej wydajnosci ciecia i podwyzszonej zywotnosci narzedzia
* w celu redukcji obcigzenia hatasem Wymiary Podziatka zeba w tpi
Szerokos¢ x grubos¢
Wymiary Podziatka zgba w tpi mm Cal 12-16 8-11 5-7 4-6 3-4 2-3
Szerokosc¢ x grubos¢ 41x1.30 1-5/8 x 0.050 B B
mm Cal 12-16 8-11 5-7 4-6 3-4 2-3 54 x1.30 2-1/8 x 0.050 P
34x1.10 1-3/8 x 0.042 P P 54 x1.60 2-1/8 x 0.063 P P
41x1.30 1-5/8 x 0.050 P P 67 x 1.60 2-5/8 x 0.063 P P
54 x 1.30 2-1/8 x 0.050 B Dtugos$¢ ciecia <20 mm 10-40 mm 40-70 mm 50-90 mm 90-160 mm 160-310 mm
54 x1.60 2-1/8 x 0.063 P P
67 x 1.60 2-5/8 x 0.063 P P
Dtugos$¢ ciecia <20 mm 10-40 mm 40-70 mm 50-90 mm 90-160 mm 160-310 mm

P = Zab profilowy
Rycina ponizej: PROFLEX® PREMIUM SW M42

P = Zab profilowy
Rycina ponizej: PROFLEX ® M42
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WIKUS PILY TASMOWE BIMETALICZNE

VECTOR® M42

e do zastosowan o wysokiej wydajnosci
* do stali nierdzewnych i kwasoodpornych oraz stopéw specjalnych (VA)

* do stali konstrukcyjnych, obrabianych cieplnie i stali i
narzedziowych (HV)
N
Wymiary Podziatka zeba w tpi
Szerokos$¢ x grubos¢
mm Cal 34 2-3 1.4-2 1.0-1.4 0.75-1.25 0.7-1.0
27 x0.90 1-1/16 x 0.035 HV
34x1.10 1-3/8 x 0.042 HV, VA HV, VA
41x1.30 1-5/8 x 0.050 HV, VA HV, VA
54 x1.30 2-1/8 x 0.050 HV
54 x 1.60 2-1/8 x 0.063 HV
Dtugo$¢ ciecia 120-200 mm 200-340 mm 300-550 mm 500-1000 mm 700-1500 mm 950-3000 mm
GIGANT® M42
e do zastosowan o wysokiej wydajnosci
* do stali nierdzewnych i kwasoodpornych oraz stopdw specjalnych (VA)
* do stali konstrukcyjnych, obrabianych cieplnie i stali narzedziowych (HV)
Wymiary Podziatka zgba w tpi
Szeroko$¢ x grubosé
mm Cal 3-4 2-3 1.4-2 1.0-1.4 0.75-1.25 0.7-1.0
41x1.30 1-5/8 x 0.050 HV
54 x 1.30 2-1/8 x 0.050 VA
54 x 1.60 2-1/8 x 0.063 HV, VA
67 x 1.60 2-5/8 x 0.063 HV, VA HvV HV
80 x 1.60 3-1/8 x 0.063 HV HV HV HV
Dtugo$¢ ciecia 120-200 mm 200-340 mm 300-550 mm 500-1000 mm 700-1500 mm 950-3000 mm

HV = Ksztatt zeba HV, VA = Ksztatt zeba VA

Rycina ponizej: VECTOR® M42
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NOWY: SKALAR® M42

¢ szlifowana geometria zebdw

WIKUS PILY TASMOWE BIMETALICZNE

¢ do zastosowan o wysokiej wydajnosci

¢ do zastosowan uniwersalnych

Iy

Wymiary Podziatka zeba w tpi
Szeroko$¢ x grubosc
mm cal 2.5-3.4 1.8-2.5 1.4-1.8 1.2-1.6 1.0-1.4 0.7-1.0
27 x 0.90 1-1/16 x 0.035 K
34x1.10 1-3/8 x 0.042 K K
41x1.30 1-5/8 x 0.050 K K K
54 x 1.30 2-1/8 x 0.050 K K
54 x1.60 2-1/8 x 0.063 K K K K K
67 x 1.60 2-5/8 x 0.063 K K K K
80 x 1.60 3-1/8 x 0.063 K K K
Dtugos$c ciecia 120-200 mm 200-340 mm 300-550 mm 400-700 mm 500-1000 mm 950-3000 mm
NOWY: SKALAR® PREMIUM M42
e wersja powlekana
* dla uzyskania zwiekszonej wydajnosci ciecia
e dla uzyskania przedtuzonej zywotnosci narzedzia
Wymiary Podziatka zeba w tpi
Szerokos¢ x grubosé
mm cal 2.5-3.4 1.8-2.5 1.4-1.8 1.2-1.6 1.0-1.4 0.7-1.0
27 x 0.90 1-1/16 x 0.035 K
34x1.10 1-3/8 x 0.042 K K
41x1.30 1-5/8 x 0.050 K K
54 x 1.60 2-1/8 x 0.063 K K K
67 x 1.60 2-5/8 x 0.063 K K K
Dtugos¢ ciecia 120-200 mm 200-340 mm 300-550 mm 400-700 mm 500-1000 mm 950-3000 mm

K = Zab hakowy

Rycina ponizej: SKALAR® PREMIUM M42
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WIKUS PILY TASMOWE BIMETALICZNE

ECOFLEX® M42

WIKUS PILY TASMOWE BIMETALICZNE

SELEKTA® GS M42

¢ do podstawowych operacji warsztatowych
¢ do profili i materiatéw petnych

¢ do zastosowan o wysokiej wydajnosci
¢ do osiggania bardzo dobrej jakosci powierzchni ciecia
 dla uzyskania perfekcyjnego efektu ciecia

oI

Wymiary Podziatka zgba w tpi Wymiary Podziatka zgba w tpi
Szeroko$¢ x grubos¢ Szerokos$¢ x grubosé
mm cal 4-6 3-4 2-3 1.4-2 1.0-1.4 0.7-1.0 mm Cal 10-14 8-12 6-10 5-8 4-6 3-4 2-3 1.4-2 1.0-1.4
27 x0.90 1-1/16 x 0.035 K K K 13 x 0.65 1/2 x 0.025 S S S
34x1.10 1-3/8 x 0.042 K K K 20x0.90 3/4 x 0.035 S S S S K
41x0.90 1-5/8 x 0.035 K K 27 x 0.90 1-1/16 x 0.035 S S S S K K
41x1.30 1-5/8 x 0.050 K K K K 34x1.10 1-3/8 x 0.042 S S S K K K
54 x1.30 2-1/8 x 0.050 K K K 41x1.30 1-5/8 x 0.050 K K K
54 x 1.60 2-1/8 x 0.063 K K K K 54 x 1.60 2-1/8 x 0.063 K K
67 x 1.60 2-5/8 x 0.063 K K K 67 x 1.60 2-5/8 x 0.063 K K
80 x 1.60 3-1/8 x 0.063 K K K Dtugos¢ ciecia <20mm | 10-30 mm | 20-50 mm | 30-60 mm | 50-90 mm | 90-150 mm | 150-290 mm | 290-550 mm | 500-1000 mm
Dtugos¢ ciecia 50-90 mm 90-150 mm 150-290 mm 290-550 mm 500-1000 mm 950-3000 mm
ECOFLEX® NE M42
¢ do metali niezelaznych
e do pracy recznej
Wymiary Podziatka zeba w tpi
Szerokos$¢ x grubosé ekstra szerokie rozwiedzenie
mm Cal 4 3 2
20 x 0.90 3/4 x 0.035 K
27 x 0.90 1-1/16 x 0.035 K K K
34 x1.10 1-3/8 x 0.042 K
Dtugos¢ ciecia 80-120 mm 120-200 mm 200-400 mm
S = Zab standardowy, K = Zab hakowy
K = Zagb hakowy Rycina ponizej: ECOFLEX® M42
[ — & e RSB e ' g L e = T
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PILY TASMOWE BIMETALICZNE
MATERIAE TNACY X3000

bogata oferta produktéw do zastosowan standardowych i specjalnych

tasma nosna wykonana ze stali stopowej ulepszonej o optymalnych wiasciwo-
Sciach eksploatacyjnych

zmodyfikowany materiat tngcy X3000 (wytgcznos¢ firmy WIKUS) o wysokiej
twardosci i doskonatej wytrzymatosci

wysoka stabilnos¢ krawedzi tnacej

do materiatéw trudnoskrawalnych i stopéw specjalnych

Jednostki sprzedazy:

zwoje o statych dtugosciach i zwoje o dtugosciach do 120 m, w zaleznosci
od szerokosci tasmy
e tasmy zgrzewane na zadana dtugosc¢

Szerokosci tasm:

27 do 100 mm

Ksztatty zebow:

K, HV, VA
Objasnienia znajdujg sie na str. 48

Podziatki zeba:

od 0.7-1.0 do 5-8 zebdw na cal (tpi)
Objasnienia znajdujg sie na str. 49

Rodzaje rozwiedzenia zeb6w:

SD
Objasnienia znajduja sie na str. 49

Gatunki:

X3000: ok. 70 HRC, ok. 1000 HV (do stali i metali niezelaznych do 45 HRC)

Wykonania specjalne:

PW: Dostepne dla grup artykutéw
SKALAR® X3000, SELEKTA® GS X3000

20 | WIKUS PILY TASMOWE

WIKUS PILY TASMOWE BIMETALICZNE

MARATHON® X3000

¢ do zastosowan uniwersalnych w przypadku ciecia

jednostkowego i seryjnego

¢ do profili i materiatéw petnych
* do ciecia w warstwach i wigzkach

Wymiary
Szerokos¢ x grubosé

27 x 0.90 1-1/16 x 0.035
34x1.10 1-3/8 x 0.042
41 x1.30 1-5/8 x 0.050
54 x 1.60 2-1/8 x 0.063
67 x 1.60 2-5/8 x 0.063
Dtugos$é ciecia

K = Zab hakowy

Podziatka zeba w tpi

3-4

5-8

30-60 mm 50-90 mm 90-150 mm 150-290 mm

290-550 mm
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WIKUS PILY TASMOWE BIMETALICZNE

NOWY: SKALAR® X3000

WIKUS PILY TASMOWE BIMETALICZNE

VECTOR® X3000

¢ do zastosowan uniwersalnych w przypadku materiatow
trudnoskrawalnych

¢ do zastosowan o wysokiej wydajnosci
¢ do stali nierdzewnych i kwasoodpornych oraz stopéw specjalnych (VA)

* do stali ulepszonych cieplnie (HV)

¢ szlifowana geometria zebow !‘_
¢ do zastosowan o wysokiej wydajnosci

Wymiary Podziatka zeba w tpi Wymiary Podziatka zgba w tpi
Szerokos$¢ x grubos¢ Szeroko$¢ x grubosc
mm Cal 3-4 2-3 1.4-2 1.0-1.4 0.7-1.0 mm cal 2.5-3.4 1.8-2.5 1.4-1.8 1.2-1.6 1.0-1.4 0.7-1.0
27 x 0.90 1-1/16 x 0.035 HV 27 x 0.90 1-1/16 x 0.035 K
34x1.10 1-3/8 x 0.042 VA VA 34x1.10 1-3/8 x 0.042 K K
41x1.30 1-5/8 x 0.050 HV, VA HV, VA 41x1.30 1-5/8 x 0.050 K K K
54 x 1.60 2-1/8 x 0.063 HV 54 x1.30 2-1/8 x 0.050 K K
Dtugo$¢ ciecia 120-200 mm 200-340 mm 300-550 mm 500-1000 mm 950-3000 mm 54 x 1.60 2-1/8 x 0.063 K K K K K
67 x 1.60 2-5/8 x 0.063 K K K K
80 x 1.60 3-1/8 x 0.063 K K K K
GIGANT® X3000 100 x 1.60 4%0.063 K
Dtugos$¢ ciecia 120-200 mm 200-340 mm 300-550 mm 400-700 mm 500-1000 mm 950-3000 mm
* do zastosowan o wysokiej wydajnosci
e do stali nierdzewnych i kwasoodpornych oraz stopéw specjalnych (VA)
e do stali ulepszonych cieplnie (HV)
Wymiary Podziatka zgba w tpi
Szerokos¢ x grubos¢
mm Cal 3-4 2-3 1.4-2 1.0-1.4 0.7-1.0
41x1.30 1-5/8 x 0.050 VA
54 x 1.60 2-1/8 x 0.063 HV, VA VA
67 x 1.60 2-5/8 x 0.063 HV, VA VA
80 x 1.60 3-1/8 x 0.063 VA HV, VA HV, VA
100 x 1.60 4 x0.063 HV
Dtugos¢ ciecia 120-200 mm 200-340 mm 300-550 mm 500-1000 mm 950-3000 mm

HV = Ksztatt zeba HV, VA = Ksztatt zeba VA

Rycina ponizej: GIGANT® X3000 K = Zab hakowy
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WIKUS PILY TASMOWE BIMETALICZNE

SELEKTA® GS X3000 PILY TASMOWE WEGLIKOWE

¢ do zastosowan o wysokiej wydajnosci
¢ do osiggania bardzo dobrej jakosci powierzchni ciecia
* dla uzyskania perfekcyjnego efektu ciecia

Wymiary dostepne w specjalnie wyszlifowanej lub rozwiedzionej geometrii zebow
Szeroko$é x grubosé : : e o : . »

znakomite rezultaty we wszystkich aplikacjach dzieki zastosowaniu weglikow o zr6z-

27 x 0.90 nicowanej twardosci i kompozycji

34x1.10 1-3/8 x 0.042 _ - e N .

41x1.30 1-5/8 x 0.050 bardzo wysoka wydajnos¢ ciecia, umozliwiajgca podniesienia produktywnosci maszyny

54 x 1.30 2-1/8 x 0.050 . . . A Y PRI

54 x 1.60 5.1/8 x 0.063 powlekane tasmy Premium gwarantujgce najwyzszg wydajnos¢ ciecia

2(7) i 128 2-5/8x 0.063 dtuga zywotnosé i wyjatkowo wysoka wydajnos$¢ naszych produktéw high-tech

dzieki optymalnemu materiatowi stosowanemu do ich wytwarzania

Jednostki sprzedazy: zwoje o dtugosci maksymalnie 50 m

tadmy zgrzewane na zgdang dtugosc¢

Szerokosci tasm: 13 do 100 mm

Ksztatty zebow: S, K, T, TSN
Objasnienia znajduja sie na str. 48

Podziatki zeba: Constant: od 1.25 do 4 zebow na cal (tpi)
Variable:  0.7-1.0 to 3-4 tpi
Objasnienia znajduja sie na str. 49

Rodzaje rozwiedzenia zebéw: SD
Objasnienia znajduja sie na str. 49

K'=Zab hakowy Wykonania specjalne: PW: Dostepne dla grup artykutow

DUROSET®, FUTURA®, FUTURA® PREMIUM, FUTURA® VA, FUTURA® PREMIUM VA
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WIKUS PILY TASMOWE WEGLIKOWE

FUTURA®

WIKUS PILY TASMOWE WEGLIKOWE

DUROSET®

¢ szlifowane zeby trapezowe
¢ do zastosowan o wysokiej wydajnosci

* wersja z rozwiedzeniem
e odpowiednia dla przecinarek tasmowych bez pakietu weglikowego

* do zastosowan uniwersalnych w przypadku stali ¢ do zastosowan uniwersalnych w przypadku stali %
X = — [ 5 -~
Wymiary Podziatka zgba w tpi Wymiary Podziatka zeba w tpi
Szerokos¢ x grubosé Szerokos¢ x grubosé
mm Cal 34 2-3 1.4-2 1.0-1.4 0.7-1.0 mm Cal 34 2-3 1.4-2 1.0-1.4 0.85-1.15
27 x0.90 1-1/16 x 0.035 K K 27 x 0.90 1-1/16 x 0.035 T
34x1.10 1-3/8 x 0.042 K K 34x1.10 1-3/8 x 0.042 T T
41x1.30 1-5/8 x 0.050 K K K 41x1.30 1-5/8 x 0.050 T T T
54 x 1.30 2-1/8 x 0.050 K K 54 x 1.30 2-1/8 x 0.050 T T
54 x 1.60 2-1/8 x 0.063 K K 54 x 1.60 2-1/8 x 0.063 T T T
67 x 1.60 2-5/8 x 0.063 K K 67 x 1.60 2-5/8 x 0.063 T T T T
80 x 1.60 3-1/8 x 0.063 K K 80 x 1.60 3-1/8 x 0.063 T T T
Dtugos$é ciecia 120-200 mm 200-340 mm 300-550 mm 500-1000 mm 950-3000 mm Dtugos¢ ciecia 90-150 mm 150-270 mm 270-550 mm 500-1000 mm 700-1500 mm
DUROSET® PREMIUM FUTURA® PREMIUM
e wersja powlekana e wersja powlekana
e dla uzyskania przedtuzonej zywotnosci narzedzia  dla uzyskania najwyzszej wydajnosci ciecia
e dla uzyskania przedtuzonej zywotnosci narzedzia
Wymiary Podziatka zgba w tpi
Szerokosc x grubosc Wymiary Podziatka zeba w tpi
mm Cal 3-4 2-3 1.4-2 1.0-1.4 0.7-1.0 Szeroko$é x grubosé
S0 1:8/6X0.042 K mm Cal 3-4 23 1.4-2 1.0-1.4 0.85-1.15
41x1.30 1-5/8 x 0.050 K K 34x1.10 1-3/8 x 0.042 T T
54 x1.60 2-1/8x 0.063 K K 41x1.30 1-5/8 x 0.050 T T T
67x1.60 | 2-58x0.063 K K 54x1.30 | 2-1/8x0.050 T T
80x160 | 3-1/8x0.063 K K 54x160 | 2-1/8x0.063 T T T
Dtugos$¢ ciecia 120-200 mm 200-340 mm 300-550 mm 500-1000 mm 950-3000 mm 67 x 1.60 2.5/8 x 0.063 T T T T
80 x 1.60 3-1/8 x 0.063 T T
Dtugos$¢ ciecia 90-150 mm 150-270 mm 270-550 mm 500-1000 mm 700-1500 mm

T = Zab trapezowy
Rycina ponizej: FUTURA® PREMIUM

K = Zab hakowy

Rycina ponizej: DUROSET® PREMIUM
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WIKUS PILY TASMOWE WEGLIKOWE

NOWY: TAURUS®

¢ do zastosowan uniwersalnych

WIKUS PILY TASMOWE WEGLIKOWE

PROFIDUR®

¢ do wydajnego ciecia dzwigarow i profili
¢ do ciecia ze znikomym gratem

¢ do osiggania bardzo dobrej jakosci powierzchni cigcia

a
2l

Wymiary Podziatka zgba w tpi Wymiary Podziatka zgba w tpi
Szerokos¢ x grubosé Szerokos$¢ x grubosé
mm Cal 3-4 2-3 1.4-2 1.0-1.4 0.7-1.0 mm Cal 3-4 2-3
27 x 0.90 1-1/16 x 0.035 T 54 x 1.30 2-1/8 x 0.050 T
34x1.10 1-3/8 x 0.042 T T 54 x 1.60 2-1/8 x 0.063 T T
41x1.30 1-5/8 x 0.050 T T T 67 x 1.60 2-5/8 x 0.063 T
54 x1.60 2-1/8 x 0.063 T T Dtugo$¢ ciecia 90-150 mm 150-270 mm
67 x1.60 2-5/8 x 0.063 T T
80 x 1.60 3-1/8 x 0.063 T T
Dtugos$¢ ciecia 90-150 mm 150-270 mm 270-550 mm 500-1000 mm 950-3000 mm
NOWY: TAURUS® PREMIUM
e wersja powlekana
e dla uzyskania przedtuzonej zywotnosci narzedzia
Wymiary Podziatka zgba w tpi
Szerokos¢ x grubosé
mm Cal 3-4 2-3 1.4-2 1.0-1.4 0.7-1.0
34x1.10 1-3/8 x 0.042 T T
41x1.30 1-5/8 x 0.050 T T
54 x 1.60 2-1/8 x 0.063 T T
67 x 1.60 2-5/8 x 0.063 T T
Dtugos$é¢ ciecia 90-150 mm 150-270 mm 270-550 mm 500-1000 mm 950-3000 mm

T = Zab trapezowy

Rycina ponizej: TAURUS © T = Z3ab trapezowy
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WIKUS PILY TASMOWE WEGLIKOWE

FUTURA® VA

¢ zoptymalizowana geometria zebow
¢ do stali nierdzewnych i kwasoodpornych

&)
s Y

WIKUS PILY TASMOWE WEGLIKOWE

FUTURA® 718

¢ innowacyjna obrébka grzbietu tasmy

¢ dla uzyskania najwyzszej wydajnosci ciecia

 do stali ogniotrwatych i stopéw specjalnych e do podstawowych stopow niklu i stali duplex v
Wymiary Podziatka zgba w tpi Wymiary Podziatka zgba w tpi
Szeroko$¢ x grubos¢ Szerokos$¢ x grubosé
mm Cal 3-4 2-3 1.4-2 1.0-1.4 0.85-1.15 mm Cal 2-3 1.4-2 1.0-1.4
34x1.10 1-3/8 x 0.042 T 41x1.30 1-5/8 x 0.050 T T
41x1.30 1-5/8 x 0.050 T T T 54 x1.30 2-1/8 x 0.050 T T
54 x 1.30 2-1/8 x 0.050 T T 54 x 1.60 2-1/8 x 0.063 T T
54 x 1.60 2-1/8 x 0.063 T T 67 x1.60 2-5/8 x 0.063 T T T
67 x 1.60 2-5/8 x 0.063 T T T 80 x 1.60 3-1/8 x 0.063 T
80 x 1.60 3-1/8 x 0.063 T Dtugo$¢ ciecia 150-270 mm 270-550 mm 500-1000 mm
Dtugos¢ ciecia 90-150 mm 150-270 mm 270-550 mm 500-1000 mm 700-1500 mm
FUTURA® PREMIUM VA
e wersja powlekana
e dla uzyskania przedtuzonej zywotnosci narzedzia
Wymiary Podziatka zgba w tpi
Szerokos¢ x grubosé
mm Cal 3-4 2-3 1.4-2 1.0-1.4 0.85-1.15
41x1.30 1-5/8 x 0.050 T T T
54 x1.60 2-1/8 x 0.063 T T
67 x 1.60 2-5/8 x 0.063 T T
80 x 1.60 3-1/8 x 0.063 T
Dtugos¢ ciecia 90-150 mm 150-270 mm 270-550 mm 500-1000 mm 700-1500 mm
T = Zab trapezowy
Rycina ponizej: FUTURA® PREMIUM VA T = Zab trapezowy
w ¥ = — =

A &N AR
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WIKUS PILY TASMOWE WEGLIKOWE

WIKUS PILY TASMOWE WEGLIKOWE

ECODUR® FUTURA® NE

¢ wysokowydajne ciecie dla materiatéw niezelaznych
¢ do osiggania bardzo dobrej jakosci powierzchni ciecia
- ¢ do zastosowan w odlewnictwie i do sztab aluminiowych

¢ uniwersalne zastosowanie do stali i metali niezelaznych

-

Wymiary Podziatka zgba w tpi Wymiary Podziatka zgba w tpi
Szeroko$¢ x grubos¢ Szerokos¢ x grubosé
mm Cal 3-4 2-3 1.4-2 0.85-1.15 mm Cal 3-4 2-3 1.4-2 0.85-1.15 0.7-1.0
13 x0.80 1/2 x 0.032 T 27 x 0.90 1-1/16 x 0.035 T
20 x 0.80 3/4 x 0.032 T 34x1.10 1-3/8 x 0.042 T T
27 x0.90 1-1/16 x 0.035 T T 41x1.30 1-5/8 x 0.050 T T
34x1.10 1-3/8 x 0.042 T T T 54 x 1.60 2-1/8 x 0.063 T T
41x1.30 1-5/8 x 0.050 T T T 67 x 1.60 2-5/8 x 0.063 T
54 x1.30 2-1/8 x 0.050 T T 80 x 1.60 3-1/8 x 0.063 T T
54 x 1.60 2-1/8 x 0.063 T T T Dtugos¢ ciecia 90-150 mm 150-270 mm 270-550 mm 550-1600 mm 950-3000 mm
67 x 1.60 2-5/8 x 0.063 T
Dtugos¢ ciecia 90-150 mm 150-270 mm 270-550 mm 550-1600 mm
FUTURA® NE RS
DURO S E T® NE  zredukowana szeroko$¢ kanatu ciecia
) . ) e do sztab aluminiowych
* ekstra szerokie rozwiedzenie
e do metali niezelaznych Wymiary Podziatka zeba w tpi
e do Ciecia recznego Szerokos$¢ x gl’UbOéé
mm Cal 3-4 2-3 1.4-2 0.85-1.15 0.7-1.0
Wymiary Podziatka zgba w tpi PRl 1E5EX0.050 J
Szeroko$¢ x grubosé ekstra szerokie rozwiedzenie 54x1.30 2-1/8x 0.050 T
mm Cal 3 54 x 1.60 2-1/8 x 0.063 T T
50 x 0.90 34 % 0.035 K 80x1.10 il .3-1./8x0.042 T T
27 % 0.90 1-1/16  0.035 K Dtugosé ciecia 90-150 mm 150-270 mm 270-550 mm 550-1600 mm 950-3000 mm
34x1.10 1-3/8 x 0.042 K K
Dtugos¢ ciecia 120-200 mm 200-400 mm

T = Zab trapezowy

T = Zab trapezowy, K = Zab hakowy
Rycina ponizej: FUTURA® NE

Rycina ponizej: ECODUR®

TEE = R TENES I TS I e Ol Es—— Sl e Ol — g e e a— O e
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WIKUS PILY TASMOWE WEGLIKOWE

ARION® FG

e powlekana pita tasmowa dla osiggania najwyzszych parametrow
skrawania na wysokowydajnych pitach tasmowych

e do produkcji masowe;j i wytwarzania krotkich detali

4
Y

_
 do stali konstrukcyjnych, obrabianych cieplnie i stali narzedziowych
—
Wymiary Podziatka zeba w tpi
Szerokos¢ x grubos¢
mm Cal 3-4 2-3 1.4-2 1.0-1.4 0.7-1.0
54x1.10 2-1/8 x 0.042 T T
67 x1.10 2-5/8 x 0.042 T T T
80x1.10 3-1/8 x 0.042 T T T
100x 1.10 4 x0.042 T T T T
Dtugos¢ ciecia 90-150 mm 150-270 mm 270-550 mm 500-1000 mm 950-3000 mm
ARION® EG
* do optymalna powierzchnia ciecia
Wymiary Podziatka zgba w tpi
Szeroko$¢ x grubosé
mm Cal 3-4 2-3 1.4-2 1.0-14 0.7-1.0
54 x1.10 2-1/8 x 0.042 T T
67 x1.10 2-5/8 x 0.042 T T T
80x1.10 3-1/8 x 0.042 T T T
100 x 1.10 4 x0.042 T T T T
Dtugos¢ ciecia 90-150 mm 150-270 mm 270-550 mm 500-1000 mm 950-3000 mm
ARION® PG
* do rury i profile
Wymiary Podziatka zgba w tpi
Szerokos¢ x grubosé
mm Cal 3-4 2-3 1.4-2 1.0-14 0.7-1.0
54 x1.10 2-1/8 x 0.042 T T
67x1.10 2-5/8 x 0.042 T T
Dtugo$¢ ciecia 90-150 mm 150-270 mm 270-550 mm 500-1000 mm 950-3000 mm

T = Z3b trapezowy
Rycina ponizej: ARION® FG
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WIKUS PILY TASMOWE WEGLIKOWE

FUTURA® SN

¢ specjalna geometria dla elementéw konstrukcyjnych hartowanych
powierzchniowo

e dla stali do 654 HRC
¢ odpowiednia dla wysokich wymogoéw wydajnosciowych

_ 7y
¥ 3 Y

Wymiary Podziatka zgba w tpi

Szerokos¢ x grubosé

mm Cal 3-4 2-3
27 x 0.90 1-1/16 x 0.035 TSN
34x1.10 1-3/8 x 0.042 TSN TSN
41x1.30 1-5/8 x 0.050 TSN TSN
54 x1.60 2-1/8 x 0.063 TSN

Dtugo$c ciecia 40-150 mm 150-270 mm

TSN = Ksztatt zeba TSN

= e e R R e e P S g e e W e ey p—m  ——" )
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WIKUS PILY TASMOWE WEGLIKOWE WIKUS PILY TASMOWE WEGLIKOWE

TCT® TCTYRE®

e pita taSmowa z rozwiedzeniem do obrébki materiatéw budowlanych ¢ pita taSmowa zaprojektowana do ciecia opon
e do materiatow Sciernych i mineralnych
e do grafitu

* do zapiaszczonego zeliwa szarego

Wymiary Podziatka zgba w tpi Wymiary Podziatka zgba w tpi
Szeroko$¢ x grubos¢ Szerokos$¢ x grubosé
mm Cal 4 3 2 1.25 mm Cal 3-4 2-3
13x0.80 1/2 x 0.032 S 27 x0.90 1-1/16 x 0.035 T T
20x0.80 3/4 x0.032 S S 34x1.10 1-3/8 x 0.042 T T
27 x0.90 1-1/16 x 0.035 S S, K K 41x1.30 1-5/8 x 0.050 T T
34x1.10 1-3/8 x 0.042 S, K K 54 x 1.60 2-1/8 x 0.063 T
41x1.30 1-5/8 x 0.050 K K Dtugo$¢ ciecia 90-150 mm 150-270 mm
Dtugos$¢ ciecia 80-120 mm 120-200 mm 200-400 mm 300-800 mm
S = Z3ab standardowy, K = Zgb hakowy T = Z3ab trapezowy
I I T— R — J_— T T T T — - = il —— e E—— S —— —————
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PILY TASMOWE
Z NASYPEM DIAMENTOWYM

diament, najtwardszy z mineratow, jest w stanie przecia¢ kazdy materiat i stop

wyjatkowe wiasciwosci tasmy nosnej zaprojektowanej przez firme WIKUS nadajg sie
optymalnie do zastosowania dla obcigzen dzieki ekstremalnie wysokiej szybkosci
ciecia

ze wzgledu na bardzo specyficzne zastosowanie tasm DIAGRIT zalecamy wczes$niej-
szy kontakt z naszymi specjalistami, w celu uzgodnienia kombinacji wielkosci ziaren
oraz doboru wymiaréw tasmy.

Jednostki sprzedazy:

tasmy zgrzewane na zadang dtugosé

Szerokosci tasm:

10 do 100 mm

Nasyp diamentowy:

ciagty (K), segmentowy (S), przerywany (U),
w podziale od 6 do 30 mm

Wielkosci ziaren:

D64, D91, D126, D151, D181, D252, D301, D356, D426, D501, D601

Zakres zastosowania:

krzem, szkto, wtokno szklane, kamien naturalny

Opcjonalnie:

Inne wymiary na zamowienie
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DIAGRIT® K

* nasyp ciagty
¢ do zastosowan o wysokiej wydajnosci
e do matych przekrojéow

Wymiary
Szerokos$¢ x grubosc

10x0.50
13 x0.50
13 x 0.65
16 x 0.50
20 x0.50
20 x 0.80

WIKUS PILY TASMOWE Z NASYPEM DIAMENTOWYM

3/8 x 0.020
1/2x 0.020
1/2x 0.025
5/8 x 0.020
3/4 x 0.020
3/4 x 0.032

27 x0.50 1-1/16 x 0.020
27 x0.70 1-1/16 x 0.028

DIAGRIT® K VA

¢ ta ma no na ze stali nierdzewne;j

Wymiary
Szerokos$¢ x grubosé

13 x 0.50
20 x 0.50

1/2x 0.020
3/4 x0.020

27 x 0.50 1-1/16 x 0.020

Wielkosci ziaren: D64, D91, D126, D151, D181, D252, D301, D356, D426, D501, D601

Inne wymiary na zaméwienie

27 x0.90
34x1.10
41x0.50
41x0.80
41x1.30
50 x 0.90
54x1.10

41x0.50
54x1.10
60 x 0.50

Wymiary
Szeroko$¢ x grubosc

1

Wymiary
Szerokos$¢ x grubose

-1/16 x 0.035
1-3/8 x 0.042
1-5/8 x 0.020
1-5/8 x 0.032
1-5/8 x 0.050

2x0.035
2-1/8x 0.042

1-5/8 x 0.020
2-1/8x 0.042
2-1/3 x 0.020
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WIKUS PILY TASMOWE Z NASYPEM DIAMENTOWYM

DIAGRIT® S

* nasyp segmentowy w formie prostokatnej lub potkolistej

¢ do zastosowan o wysokiej wydajnosci
e do $redniej wielkosci przekrojow

-

Wymiary Wymiary
Szerokos¢ x grubos¢ Szeroko$¢ x grubos¢
mm Cal mm Cal
10x 0.50 3/8 x 0.020 27 x 0.90 1-1/16 x 0.035
13x0.50 1/2 x 0.020 34x1.10 1-3/8 x 0.042
13x0.65 1/2 x 0.025 41x0.50 1-5/8 x 0.020
16 x 0.50 5/8 x 0.020 41x0.80 1-5/8 x 0.032
20 x0.50 3/4 x 0.020 41x1.30 1-5/8 x 0.050
20x0.80 3/4 x 0.032 50 x 0.90 2x0.035
27 x0.50 1-1/16 x 0.020 54 x1.10 2-1/8 x 0.042
27 x0.70 1-1/16 x 0.028
DIAGRIT® S VA
e tasma nosna ze stali nierdzewnej
Wymiary Wymiary
Szerokos¢ x grubos¢ Szerokos¢ x grubos¢
mm Cal mm Cal
13x0.50 1/2 x 0.020 41x0.50 1-5/8 x 0.020
20 x 0.50 3/4 x 0.020 54 x1.10 2-1/8 x 0.042
27 x 0.50 1-1/16 x 0.020 60 x 0.50 2-1/3 x 0.020

Wielkosci ziaren: D64, D91, D126, D151, D181, D252, D301, D356, D426, D501, D601

Inne wymiary na zaméwienie
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WIKUS PILY TASMOWE Z NASYPEM DIAMENTOWYM

DIAGRIT® U

* nasyp przerywany
¢ do zastosowan o wysokiej wydajnosci
e do duzych przekrojow

o —)
Wymiary podziatka T Wymiary podziatka T
Szerokos$¢ x grubosé Szerokos$¢ x grubos¢
mm Cal mm mm Cal mm
10x0.50 3/8 x 0.020 6 41x0.50 1-5/8 x 0.020 20
13x0.50 1/2 x 0.020 8 41x0.80 1-5/8 x 0.032 20
13x0.65 1/2 x 0.025 8 41x1.30 1-5/8 x 0.050 20
20 x 0.50 3/4 x 0.020 8 50 x 0.90 2x0.035 20
20 x 0.80 3/4 x 0.032 8 54x1.10 2-1/8 x 0.042 20
27 x 0.70 1-1/16 x 0.028 12 80x1.10 3-1/8 x 0.042 12
27 x 0.90 1-1/16 x 0.035 12 100 x 0.90 4x0.035 12
34x1.10 1-3/8 x 0.042 20 100 x 1.10 4 x 0.042 12
Wielkosci ziaren: D64, D91, D126, D151, D181, D252, D301, D356, D426, D501, D601
Inne wymiary na zaméwienie
PR TP EL L R e =R Yok sl R o = Wl
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WIKUS PILY TASMOWE ZE STALI NARZEDZIOWEJ

PILY TASMOWE EXTRA
ZE STALI NARZEDZIOWEJ ¢ do prostych aplikaciji ciecia

¢ do stali niestopowych o niskich naprezeniach

odpowiednie do prostych cie¢ warsztatowych az po obrébke kompozytow Wymiary Podziatka zeba w tpi
_ ) S ) . Szerokos¢ x grubosé SD

hartowane wierzchotki zebow i wyjatkowo elastyczny korpus tasmy gwarantuja
wysokg niezawodnosé 8x0.65 5/16 x 0.025

10 x 0.65 3/8 x 0.025

13 x 0.65 1/2 x 0.025

16 x 0.80 5/8 x 0.032

20 x 0.80 3/4 x 0.032

Jednostki sprzedazy: zwoje o statych dtugosciach i zwoje o dtugosciach do 120 m, w zaleznosci
od szerokosci tasmy
tasmy zgrzewane na zadang dtugosé

Szerokosci tasm: od 5do 25 mm

Ksztatty zebow: L, S, K
Objasnienia znajduja sie na str. 48

Podziatki zeba: od 3 do 24 zebdw na cal (tpi)
Objasnienia znajduja sie na str. 49

Rodzaje rozwiedzenia zgbéw: SD, WS, GS
Objasnienia znajduja sie na str. 49

L = Zab rozsuniety, S = Zagb standardowy
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WIKUS PILY TASMOWE ZE STALI NARZEDZIOWEJ

WIKUS PILY TASMOWE ZE STALI NARZEDZIOWEJ

DIAMANT JET

¢ do prostych aplikaciji ciecia ¢ do specjalnych operaciji ciecia poprzez wytapianie szczeliny
¢ do stali niestopowych o niskich naprezeniach e do stali o przekrojach do 30 mm

e do materiatéw kompozytowych

Wymiary Podziatka zgba w tpi Wymiary Podziatka zgba w tpi
Szeroko$¢ x grubos¢ SD WS GS Szerokos¢ x grubosé SD RL GS
mm Cal 18 14 10 8 6 4 3 24 14 4 mm Cal 14 10 8 6 4
5x0.40 3/16 x0.016 S 10 x 0.65 3/8 x 0.025 S
5x0.65 3/16 x 0.025 S S S 16 x 0.80 5/8 x 0.032 S
6x0.40 1/4 x0.016 K 20x0.80 3/4 x 0.032 S
6x 0.65 1/4 x 0.025 S S S S K S K 25x0.90 1 x 0.035 S S S
8x0.65 5/16 x 0.025 S S S S K K S K
10 x 0.65 3/8 x 0.025 S S S K K K S
13x0.65 1/2 x 0.025 S S S K K K S
16 x 0.50 5/8 x 0.020 S S
16 x 0.65 5/8 x 0.025 S K K K S
16 x 0.80 5/8 x 0.032 S K K K S
20 x 0.80 3/4 x 0.032 S S K K K S
25 x 0.90 1x0.035 S S S K K
S = Zab standardowy, K = Zgb hakowy S = Zab standardowy

.

L
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DOBOR PILY TASMOWEJ

1. Dtugosé tasmy

Wymiary tasmy zalezg od typu pity - in-
teraktywny przeglad wraz z najczesciej
stosowanymi pitami tasmowymi i wy-
miarami tasm pasujacych do pit firmy
WIKUS jest dostepny na naszej stronie
internetowej: www.wikus.com

2. Szerokos¢ tasmy

e Maszyny poziome: szerokos$¢ tasmy
okresla producent

* Maszyny pionowe: mozliwa wieksza
swoboda przy doborze szerokosci
tasmy; patrz informacje producenta

e Szerokosc¢ tasmy: im wieksza szero-
kos¢ tasmy, tym wyzsza stabilno$é
pity taSmowej

e Pity konturowe: szerokos¢ tasmy jest
ograniczona najmniejszym promie-
niem Krzywizny ciecia

3. Materiat krawedzi tngcej

WIKUS oferuje cztery gtéwne grupy
materiatowe krawedzi tnace;j:

¢ bimetal (HSS)

* weglik

* diament

» stal narzedziowa

Materiat krawedzi tnacej jest uzaleznio-
ny od wtasciwosci cietego materiatu.
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4. Podziatka zebow

Miarodajng wielkosciag przy wyborze
podziatki zebow jest dtugosc¢ przyporu
tasmy do ciecia w obrabianym przed-
miocie. Istotne znaczenie przy wyborze
optymalnej podziatki zebéw ma réwniez
materiat przeznaczony do ciecia i rodzaj
stosowanej tasmy.

Pod tabelami poszczegdlnych produk-
tow firmy WIKUS wyszczegolniono dtu-
gosc¢ przyporu z rozréznieniem na dolng
i gérnag wartosc¢ graniczna. Tu przy-
porzgdkowujemy zalecang podziatke
zebdéw. Tabela obok stuzy do okreslania
odpowiedniej podziatki zebéw przy
cieciu materiatu petnego pita ze statg
podziatka zebow.

Wielkosci majace znaczenie przy wybo-
rze wtasciwej podziatki zebow w przy-
padku ciecia rur to $rednica zewnetrzna
i grubos¢ scianki. Nasze zalecenia
znajduja sie w przedstawionej tabeli.

Stata Dtugosé¢ ciecia
podziatka (mm)

tpi od do
24 6
18 10
14 15
10 15 30
8 30 50
6 50 80
4 80 120
3 120 200
2 200 400

1.25 300 800

5. Ksztatt zeba

Optymalna kombinacja réznych ksztat-
téw zeba z materiatem krawedzi tnacej
i wymiarami taSmy pozwala osiggna¢
najwyzszg wydajnos¢ skrawania.

6. Rodzaje rozwiedzenia zebow
Doktadny opis znajduje sie na nastepnej
stronie.

s Ciecie rur
Zewnetrzna Srednica rury (mm) / podziatka zebow w tpi

mm 20 40 60 80 100 120 150 200 300 400 500 600 700 800 900 1000 1500

2 14 14 14 14 14 14 10-14 10-14 8-12 8-12 6-10 6-10 5-8 5-8 58 58 5-8

3 14 14 10-14 10-14 10-14 10-14 8-12 8-12 6-10 6-10 5-8 5-8 5-8 4-6 4-6 4-6 4-6

4 14 14 10-14 10-14 8-12 8-12 8-12 8-12 5-8 5-8 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 3-4

5 14 10-14 10-14 10-14 8-12 8-12 8-12 6-10 5-8 5-8 4-6 4-6 4-6 4-6 3-4 3-4 3-4

6 14 10-14 10-14 8-12 8-12 8-12 8-12 5-8 5-8 4-6 4-6 4-6 3-4 3-4 3-4 3-4 3-4

8 14 10-14 8-12 8-12 8-12 6-10 6-10 5-8 4-6 4-6 4-6 3-4 3-4 3-4 3-4 2-3 2-3

10 8-12 6-10 6-10 6-10 5-8 5-8 4-6 4-6 4-6 34 34 34 34 2-3 2-3 2-3
12 8-12 6-10 6-10 5-8 5-8 4-6 4-6 4-6 34 34 34 34 2-3 2-3 2-3 2-3
15 8-12 6-10 5-8 5-8 4-6 4-6 4-6 3-4 3-4 34 2-3 2-3 2-3 2-3 2-3 2-3

20 6-10 5-8 4-6 4-6 4-6 3-4 3-4 3-4 2-3 2-3 2-3 2-3 2-3 2-3 2-3

30 4-6 4-6 4-6 3-4 3-4 3-4 2-3 2-3 2-3 2-3 2-3 2-3 2-3 1.4-2
50 3-4 3-4 3-4 2-3 2-3 2-3 2-3 2-3 2-3 1.4-2 1.4-2 1.4-2
75 2-3 2-3 2-3 2-3 2-3 1.4-2 1.4-2 1.4-2 1.4-2 1.4-2
100 2-3 2-3 1.4-2 1.4-2 1.4-2 1.4-2 1.4-2 1.4-2 1.4-2
150 2-3 1.4-2 1.4-2 1.4-2 1.4-2 1.0-14 | 1.0-14 | 1.0-14
200 1.4-2 1.4-2 1.4-2 1.0-14 | 1.0-14 | 1.0-14 |0.75-1.25
250 1.4-2 1.0-14 | 1.0-1.4 | 1.0-14 |0.75-1.25| 0.75-1.25
300 1.0-14 | 1.0-1.4 |0.75-1.25| 0.75-1.25 | 0.75-1.25
350 1.0-14 |0.75-1.25 0.75-1.25| 0.7-1.0
400 0.75-1.25|0.75-1.25| 0.7-1.0
450 0.7-1.0 | 0.7-1.0
500 0.7-1.0

s = grubos$¢ $cianki

Jezeli planowane jest ciecie dwoch lub wiekszej ilosci rur lezgcych obok
siebie, nalezy uzy¢ tej tabeli liczac podwojng grubosé scianki (s)
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KSZTALTY ZEBOW RODZAJE ROZWIEDZENIA ZEBOW

Przez rozwiedzenie zebdw rozumiemy naprzemienne rozgiecie zebow na prawo i lewo w stosunku do

Zab iety (L Z3b standard S
ab rozsuniety (L) ab standardowy (S) ptaszczyzny tasmy nosnej. Zapewnia to swobodne przesuwanie sie tasmy w kanale ciecia.

Va

Kat natarcia: 0°, zastosowanie:

| — — C— ——

e materiaty miekkie (aluminium i drewno)
dostepne tylko ze stali narzedziowej

Zab profilowy (P)
/’W‘\ pozytywny

SO NN i

Kat natarcia: pozytywny, zastosowanie:

¢ profile wydrgzone i katowe

e dwuteowniki stalowe

e wigzki i warstwy

¢ zadania o duzym prawdopodobienstwie
wystgpienia wibracji

Ksztatt zeba HV
/’\]\ pozytywny
NG N N N \.\

Kat natarcia pozytywny i zdefiniowana rézni-

Va

-\\\\\‘

Kat natarcia: 0°, zastosowanie:

* materiaty dajace drobny wiér

e stal o duzej zawartosci wegla

e stal narzedziowa i zeliwo

* materiaty o matych przekrojach
 profile cienkoscienne

Zab hakowy (K)

Kat natarcia: pozytywny, zastosowanie:

e zastosowanie uniwersalne
e metale niezelazne i stale
e profile i materiaty petne

Ksztatt zeba VA
/’W\ ekstremalnie pozytywny

-\.\\\.\\

Kat natarcia ekstremalnie pozytywny i zdefi-

Rozwiedzenie standardowe (SD)

| |
| ——»|
Odstepy miedzy zgbami

| <

\

Uniwersalne zastosowanie do ciecia réznych
gatunkoéw stali o grubosci powyzej

5 mm, odlewéw oraz twardych metali
niezelaznych. Podziatka stata: sekwencja
rozwiedzenia lewo /prawo /prosto

Podziatka zmienna: W kazdej sekwencji
przynajmniej jeden zab jest nierozwiedzio-
ny. Pozostate zeby sg rozwiedzione na-
przemiennie lewo /prawo lub w odwrotnej
kolejnosci.

Rozwiedzenie falowe (WS)

3 2.3 )

Tasmy z rozwiedzeniem falowym zalecane
sg do ciecia materiatow o srednicach do 5
mm, np. blach, rur cienkosciennych i profili.

Rozwiedzenie grupowe (GS)

wm

Dla pit taSmowych z zakresu podziatek 4 do
18 tpi, zastosowanie rozwiedzenia grupowego
pozwala uzyskac lepsza powierzchnie cigcia.

ca zebow, zastosowanie: niowana réznica zebow, zastosowanie:

* wysoka wydajnos¢ ciecia * wysoka wydajnos¢ ciecia

* petne materiaty * petne materiaty z

* materiaty dajace drobny wiér * materiaty dajgce dtugi wior P O DZ I AL KA Z EB OW (TZ )
¢ stale hartowane e stale nierdzewne i kwasoodporne

* superstopy
Podziatka jest zdefiniowana jako liczba zebdw na cal (teeth per inch - tpi). 1 cal odpowiada 25,4 mm.

Wyrdznia sie podziatke statg z rownymi odstepami miedzy zebami np. 2 tpi i podziatke zmienng z

Zab trapezowy (T) Ksztalt zgba TSN (Zab trapezowy) odlegto$ciami pomiedzy zebami ptynnie zmieniajacymi sie w ramach jednej grupy zebdw.
Krawedz ciecia o geometrii trapezowej 7 V‘\ negatywny Zmienna podziatka zebdw np. 2-3 tpi okreslona jest dwoma wartosciami: 2 tpi oznacza maksymalng,
¥ : : , - : . a 3 tpi minimalng odlegtos¢ miedzy zebami w ramach jednej grupy.
) ¢ ¢ 1. N W $ R D AR P g odleg edzy z¢ jednej grupy
Kat natarcia: pozytywny, zastosowanie: Kat natarcia: negatywny, specjalne zasto- Stata Zmienna Min. Max.
sowanie: . | <|+1
- e T H
¢ wysoka wydajnos¢ ciecia e waty powierzchniowo utwardzane 4 #
¢ doskonata powierzchnia ciecia e stale utwardzane do 62 HRC, utwardzane —
stale manganowe, potwyroby pokryte — — '
chromem technicznym )

> |

¢ Srednica do 300 mm Odstepy miedzy zebami
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DOCIERANIE PIt TASMOWYCH

Ostre krawedzie skrawajgce o bardzo matym promieniu naroza sg niezbedne dla osiggniecia wysokich wydajnosci ciecia i
dtugiej zywotnosci. Aby ten cel osiggnaé, zalecamy prawidtowe docieranie pity, zgodnie z powyzszymi rysunkami:

1. nowa krawedz skrawajgca o bardzo matym promieniu

2. optymalna krawedz skrawajgca dzieki prawidtowemu docieraniu
3. nieprawidtowe docieranie prowadzi do powstania mikropeknie¢ na krawedzi skrawajace;j

Przed pierwszym uzyciem:
* naciag tasmy powinien wynosi¢ okoto 300 N/mm?

* przy uzyciu recznego refraktometru nalezy sprawdzi¢ zawarto$¢ oleju w chtodziwie
¢ dane dotyczgce zalecanej zawartosci oleju w chtodziwie znajdujg sie w suwakach oraz w programie ParaMaster® 3.0

PILY TASMOWE BIMETALICZNE

* Prawidtowg predkos¢ ciecia i posuwu nalezy ustawic (np.
uzywajac suwaka firmy WIKUS do optymalizacji prawi-
dtowych parametréw ciecia dla tasm bimetalicznych), w
zaleznos$ci od materiatu obrabianego pétwyrobu i wymiarow
materiatu thgcego

e Wazne: dla nowej pity taSmowej podczas pierwszego uzycia
nalezy ustawic ok. 100 % optymalnej predkosci ciecia (m/
mm) i ok. 50 % optymalnej predko$ci posuwu (m/mm).

WEGLIKOWE PILY TASMOWE

* Nalezy ustawi¢ prawidtowa predkos$¢ ciecia i posuwu
(np. uzywajgc suwaka firmy WIKUS do optymalizaciji
prawidtowych parametréw ciecia dla tasm weglikowych),
uwzgledniajgc materiat obrabianego potwyrobu i wymiary
materiatu tngcego

e Wazne: dla nowej pity tasmowej podczas pierwszego uzy-
cia nalezy ustawi¢ ok. 75% optymalnej predkosci ciecia
(m/mm) i ok. 50% optymalnej predkos$ci posuwu (m/mm).

e Bardzo wazne: w przypadku nowych pit tasmowych mogag
wystepowac wibracje i gtosna praca - zaleca sie wéwczas
ponowne niewielkie zredukowanie predkosci ciecia (m/
mm)

e w przypadku matych rozmiaréw pétwyrobu nalezy dociera¢ ok. 300 cm? powierzchni materiatu tnacego
* w przypadku duzych rozmiaréw pétwyrobu zaleca sie docieranie trwajace ok. 15 min
e po zakonczeniu procesu docierania nalezy najpierw powoli zwieksza¢ predkos¢ ciecia (m/min), a nastepnie posuwu (mm/

min) az do chwili osiggniecia wartos$ci optymalne;j

Praktyczna pomoc stanowig suwaki opracowane przez firme WIKUS do pit tasmowych bimetalicznych i wegliko-
wych.Ewentualnie mozna réwniez zastosowac aplikacje ParaMaster ®3.0, zawierajgcg wiele dodatkowych funkgcji.
Dodatkowe informacje znajduja sie na stronie 5 lub bezposrednio na stronie internetowej www.paramaster.de
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KONTAKT

CENTRUM KLIENTA

Przed sprzedaza

e Zapytanie o ceng / sporzadzenie oferty
e Pytania w sprawie oferty
e Zafacznik / zmiana danych klienta

Tel.:  +49 (5663) 500 222
Fax: +49 (5663) 500 380
E-Mail: presales@wikus.com

Przyjmowanie zaméwien
* Udzielenie zlecenia / przyjecie zamoéwienia
e Pytania odnosnie potwierdzenia zlecenia / zamdwienia

Tel.:  +49 (5663) 500 100
Fax: +49 (5663) 500 310
E-Mail: orderdesk@wikus.com

Po sprzedazy
¢ Pytania odnos$nie statusu zamowionej dostawy
¢ Reklamacje towaru

Tel.:  +49 (5663) 500 555
Fax: +49 (5663) 500 390
E-Mail: aftersales@wikus.com

CENTRALA PRZEDSIEBIORSTWA

Tel.:  +49 (5663) 500 0
Fax: +49 (5663) 500 57
E-Mail: info@wikus.com

Kontakt na catym swiecie

Na stronie internetowej firmy WIKUS w zaktadce Service-
-Kontakt mozna znalez¢ osoby kontaktowe zajmujace sie
danym rejonem sprzedazy, ktérych kompetencje obejmujg
zaroéwno sprawy techniczne, jak i handlowe.

www.wikus.com
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Precyzja w punkcie ciecia

WIKUS-Séagenfabrik
Wilhelm H. Kullmann GmbH & Co. KG

Melsunger Str. 30
34286 Spangenberg, Niemcy

Tel.: +49 5663 500-0
Fax: +49 5663 500-57

www.wikus.com
info@wikus.com © WIKUS-Sagenfabrik.
Wszystkie prawa zastrzezone. Zakaz kopiowania w czesci lub

w catosci. Dane techniczne moga ulec zmianie. Mimo starannego
= i regularnego sprawdzania WIKUS nie ponosi odpowiedzialno$ci
o ani nie gwarantuje kompletnosci, poprawnosci i aktualnosci
- udostepnionych informaciji. Zdjecia moga sie rézni¢ od orygi-
e natu. Oferta moze zmieni¢ sie po oddaniu katalogu do druku.
Wydrukowano w Niemczech, V-2015-08-24-Polish
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Innowacyjne narzedzia precyzyjne
zaprojektowane i wyprodukowane
w Spangenbergu, Niemcy
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