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Witamy w Katalogu Pit Tasmowych

Mamy przyjemnos¢ zaprezentowac najnowszy asortyment przemystowych pit tasmowych Bahco. Ciggta
praca oraz inwestycje w badania i rozwdj zaowocowaty zarbwno innowacyjnymi, jak i wysoce wydajnymi
produktami przeznaczonymi do bardzo szerokiej gamy zastosowan, jak i do ciecia produkcyjnego. Oferujemy
wiele opatentowanych produktéw: od unikalnej uniwersalnej tasmy Easy Cut (tatwe ciecie), w ktérej unikamy
ztozonego procesu doboru podziatki uzebienia w zaleznosci od rodzaju ciecia, poprzez najnowsze ,rozwiedzione”
i ,nie rozwiedzione” tasmy z weglika o wysokiej wydajnosci ciecia przeznaczone do wysokostopowych
materiatéw uzywanych w pasazerskich i wojskowych samolotach nowej generacji, branzy energetycznej i innych
zaawansowanych technologicznie branzach przemystu.

Katalog zawiera terminologie, dobdr podziatki uzebienia w postaci wykresow, tabele doboru predkosci ciecia
i przewodnik po geometriach uzebienia, zaréwno dla tasm bimetalicznych, jak i weglikowych. Oferujemy réwniez
porady i wskazéwki dotyczace rozwigzywania probleméw oraz niektdre narzedzia pomocnicze uzywane przez
klientéw zajmujacych sie cieciem produkcyjnym, w tym nasz opatentowany program BandCalc™ zaprojektowany,
w celu utatwienia doboru tasmy, gdy posiada sie dane dotyczace typu maszyny, ksztattu i rozmiaru materiatow.
Jakos¢ jest naszym priorytetem numer 1. Wierzymy takze, ze kluczowym czynnikiem zaréwno w produkg;ji
i 0g6lnym przeznaczeniu ciecia jest jakos¢ produktu. W celu osiggniecia tego celu, dziatamy w zgodzie z systemem
zapewnienia jakosci Bahco, dla ktérego baza jest system I1SO 9001 - 2000.

Dazymy do nieustajgcego doskonalenia systemu zarzadzania jakoscig, koncentrujac sie na potrzebach i satysfakg;ji
naszych klientéw. RCl (Szybkie Ciggte Udoskonalanie) jest podstawg naszych proceséw produkcyjnych, gdyz
wierzymy w udoskonalanie z dnia na dzien, poprzez ciggte ulepszanie naszych produktéw.
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M KLUCZOWE PROCESY PRODUKCYJNE

Obrébka Cieplna

Najnowsze technologie proceséw obrdbki cieplnej zapewniaja:

® Stabilng jakosc.

® tatwiejsze dopasowanie przy zgrzewaniu petli.

® Zmniejszona obstugowos¢.

Wszystkie gotowe produkty sg dostarczane do naszego wysoce
zautomatyzowanego centrum dystrybucji.

B BADANIAIROZWO)J

Formowanie Uzebienia

Zaawansowana technologia proceséw szlifowania i frezowania
jest wykorzystywana do tworzenia precyzyjnego uzebienia,
co umozliwia produkcje ostrzejszych i mocniejszych zebéw.

Rozwiedzenie

Sterowane komputerowo urzadzenia pomiarowe i systemy monitorowania

kontrolujg rozwiedzenie kazdego zeba.
Te informacje sa gromadzone i wyswietlane na monitorze:

® Mierzg dopuszczalng tolerancje (posiadajg automatyczng funkcje

wylaczania).
® Zapewniajg jednorodne rozwiedzenie na catej dtugosci.
® Zapewniajg wydruk karty rejestrujacej dla kazdego zwoju.
® Tworzg trwaly slad w naszej bazie danych dotyczacej jakosci.

JesteSmy przekonani, ze badania i rozwdj sa podstawa
do osiagniecia naszego celu, aby zosta¢ sSwiatowym
liderem w rozwoju nowych technologii pit, stosownie
do wazrastajacych  wymagan  producentéw  maszyn
i materiatéw, projektantéw i coraz bardziej ztozonych
projektéw inzynierskich.

W celu osiggniecia tego, mamy najnowoczes$niejsze centrum R
& D znajdujace sie w Lidkoping, w Szwecji, zdolne do badania
szerokiej gamy narzedzi do ciecia materiatéw. Centrum
aktywnie uczestniczy w dziatalnosci badawczej gtéwnych
uczelni, w tym we wspdlnych projektach badawczych
dotyczacych ciecia metalu, aby udoskonalic¢ i jeszcze lepiej
zrozumie¢ nauki o cieciu metalu. R & D jest podstawag
naszego rozwoju produktu, pomaga jednoczesnie klientom
o szczegodlnych potrzebach i rozwija technologie przysztosci.
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Bl OBSLUGA

Przechowywanie i Dystrybucja

Serwis Obstugi Klienta

BandCalc™, nasz tatwy w uzyciu program doboru parametréw
ciecia pitami tasmowymi, oferuje operatorom przecinarek szybki
dostep do doktadnych informacji na temat prawidlowego doboru
pity do ciecia, w zaleznosci od gatunku cietego materiatu. Program
pomoze wybra¢ tasmy do ponad 2500 maszyn, dajac zalecenia
obejmujace predkos¢ pity, warto$¢ posuwu i wydajnos¢ ciecia.
BandCalc™ zaproponuje wybér odpowiedniej podziatki uzebienia
i zmodyfikuje parametry cigecia stosownie do potrzeb uzytkownika.

Koncentrujac uwage na kluczowych uzytkownikach stosujacych ciecie
produkcyjne, wprowadzilismy nasz specjalistyczny program na wielu
rynkach na calym sSwiecie. Nasze specjalistyczne szkolenia opierajg sie
na potrzebie zmniejszania ,jednostkowego kosztu ciecia’, co osiaggamy
poprzez najnowsze technologie produkgcji tasm z zebami szlifowanymi
i tasm weglikowych. Zapewniajg one zwiekszanie efektywnosci
i wydajnosci ciecia.

NDC - New Distribution Concept - jest jedna z naszych najwiekszych
inwestycji w obstuge klienta. Sktada sie on z trzech centréw dystrybucji
w Europie. Nowoczesny przesytdanych poprzez sie¢ komputeréw, zapewnia
szybkie oraz pewne dostawy i minimalizuje potrzebe utrzymywania

magazynu u naszych klientéw.

System NDC zapewnia stale aktualizowane informacje naszym jednostkom
produkcyjnym. To pozwala im produkowac szybko odpowiednie produkty

i utrzymywac odpowiednio wysoki stan magazynowy.

Zgrzewalnie

Nasze zgrzewalnie sa ulokowane strategicznie, aby mogty zaoferowac
niezawodna i szybka dostawe we wszystkich uprzemystowionych krajach.
Cechy naszych zgrzewalni:

® zaawansowane technicznie zgrzewarki z petng kontrola wyzarzania,
® automatyczne urzadzenie do szlifowania spoin,
® dziat Kontroli Jakosci.
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l TERMINOLOGIA

|

Porady dotyczace ciecia

Rozwiedzenie jest to wygiecie i wychylenie zebow tasmy,

w celu zapewnienia przejscia przez materiat czesci nosnej tasmy
i zebow. Ponizej prezentowane sg rézne typy rozwiedzenia:
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Rozwiedzenie typu,Grabie” - lewy-prawy-prosty

W  rozwiedzeniu typu ,grabie’, jeden zab jest wychylony
na lewo, jeden zab na prawo, a jeden zab (grabie) jest nie
rozwiedziony. Tego typu rozwiedzenie, jest stosowane
w wiekszosci pit o statej podziatce oraz regularnym i hakowym
ksztatcie zeba. Jest ono réwniez stosowane do ciecia konturowego
i frykcyjnego na pionowych maszynach.
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Rozwiedzenie typu Combo

W ustawieniu typu Combo uzywane w uzebieniach o zmiennej
podziatce, ,grabiowy” (nie rozwiedziony) zab  nastepuje
w sekwencji po zebie rozwiedzionym w lewo, w prawo, w lewo,
w prawo. Sekwencja taka powtarza sie , zawsze zaczynajac
i konczac najwiekszym zebem. Rozwiedzenie tego typu stosuje sie
w pitach ze zmienna podziatka.

<71"4>

4TPI

TPI (Teeth Per Inch) - ilo$¢ zebow na cal

llos¢ zebow na cal (TPI) okresla podziatke ostrza i moze réznic sie
od ponizej 1 do 24 TPI.

Cienkoscienne przedmioty, takie jak przewody, rury, blachy, itp.,
wymagajg drobnych zebdw, w przeciwnym razie istnieje ryzyko
uszkodzenia zebow lub zniszczen.

Duze przekroje powinny by¢ ciete pifg o zgrubniejszej podziatce, czyli
z mniejszq iloscig zebow na cal. Im mniej zebéw zaangazowanych
do obrabianego przedmiotu, tym wyzsza przepustowos¢ ciecia.
To dlatego, ze zdolnos¢ penetracji kazdego zeba jest wieksza,
gdy sita nacisku jest rozdzielana na mniejszg liczbe zebow.
Zgrubna podziatka (mata ilos¢ zebow na cal) zwieksza wydajnosc,
poprzez duza przestrzen miedzyzebna. Miekkie materialy, takie
jak aluminium i braz, wymagajg duzej przestrzeni miedzyzebnej.
Zgrubna podziatka zapobiega nawarstwianiu sie  widrow
i zapetnianiu przestrzeni miedzyzebnej, co moze wptynac negatywnie
na proces ciecia i uszkodzi¢ pite.

Porady dotyczace ciecia

Maszyna

Sprawdzaj czesto:

® dziatanie szczotki czyszczacej,

® zuzycie i ustawienie prowadnic,

® napiecie tasmy tensometrem (patrz strona 18),

® predkos¢ tasmy tachometrem (patrz strona 18),

® stezenie plynu chtodzacego refraktometrem (patrz str. 18).

Chtodziwo

Chtodziwo smaruje, chtodzi i usuwa widry ze strefy ciecia.

Wazne jest, aby:

® uzywac dobrego chtodziwa,

® uzy¢ zalecanego stezenia chtodziwa,

® upewnic sie, ze chtodziwo dociera do strefy ciecia obficie pod
niewielkim ci$nieniem.

Przedmiot obrabiany

® Nalezy upewnic sie, ze obrabiany element jest solidnie
zamocowany tak, aby nie poruszyt sie w trakcie ciecia.

® Nie nalezy ciag¢ detali uszkodzonych zdeformowanych.

Docieranie

W celu uzyskania maksymalnej trwatosci ostrza pity nalezy
stosowac zalecane predkosci, ale przez pierwsze 10 min. ciecia
nalezy zmniejszy¢ posuw o 1/3-1/2 wartosci.

Przez nastepne 10 minut nalezy stopniowo zwiekszac posuw,
az do osiagniecia zalecanych wartosci.

Ostona zeb6éw

Nalezy pozostawic¢ ostone zebdw na ostrzu, dopdki nie zostanie
ono zamontowane na urzadzeniu, aby unikna¢ przedwczesnego
wytamania wierzchotkéw zebow.

Posuw a Wyglad Wiérow

Istotne jest, aby kazdy zab pity produkowat wiér o odpowiedniej
grubosci. Wptyw na to ma wiasciwy dobér podziatki uzebienia,
predkosci tasmy oraz posuwu. Zacznij od wybrania odpowiedniej
podziatki uzebienia z diagraméw ze strony 6, a nastepnie ustaw
szybkos¢ tasmy zgodnie ze schematem na stronie 7. Mozesz teraz
ustawi¢ wiasciwy posuw, poprzez sprawdzenie widréw, ktére
wytwarza brzeszczot podczas ciecia. Wykorzystaj zdjecia (ponizej)
i dostosuj odpowiednio posuw lub predkos¢ tasmy.

W celu uzyskania wiekszej ilosci informacji na temat parametréw
skrawania, skontaktuj sie z lokalnym przedstawicielem Bahco, ktéry
pomoze Ci dobra¢ odpowiednie parametry ciecia dla konkretnych
zastosowan.

1. Cienkie, drobne wiory - zwieksz posuw lub zmniejsz predkos¢ tasmy.

2. Luzno skrecone widry - prawidtowe parametry ciecia.

3. Grube lub przypalone, granatowe widry - zbyt duzy posuw, zmniejsz
posuw lub zwieksz predko$¢ tasmy.
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M
Hywotnodd tadmy

Doboér podziatki przy cieciu
peitnych elementow
Diagram pomoze Ci w wyborze wtasciwej podziatki.

Najlepszy wybdr wystepuje w najszerszym punkcie kazdego
pola.

Przykfad 1:

Podczas ciecia detalu @ 150 mm (6 cali), uzyj podziatki 2/3
lub 1.4/2, jedli zdecydujesz sie na zmienng podziatke, uzyj
podziatki 2, jesli wybierasz statg podziatke.

Przyktad 2:

Jezeli tniesz miekkie materialy takie jak tworzywa
sztuczne, aluminium lub drewno, wybierz podziatke
o dwa stopnie zgrubniejsza niz zalecana.

Podczas ciecia detali o wymiarach 13-20 mm (1/2- 3/4 cala)

000 z aluminium, uzyj podziatki 5/8 lub 6.
>20

Ciecie ruri profili
Diagram po lewej stronie pomoze Ci znalezé wiasciwe
podziatki do ciecia rur i profile.

Zalecana podziatka przy przecinaniu profili znajduje sie na
polu, w ktérym szeroko$¢ przecina sie z gruboscia profilu.

Przyktad 3:

Podczas ciecia 100 x 10 mm (4 cala x 0,4 cala) U-belki,
wybierz podziatke 5/8 lub 4/6

Zalecana podziatka przy cieciau rur znajduje sie na polu,
w ktérym $rednica zewnetrzna przecina sie z gruboscia
$cianki rury, ktéra chcemy ciac.

Przyktad 4:
Podczas ciecia rury 40 x 1,6 mm (1,5 cala x 0,06 cala), zastosuj
podziatke 10/14.

500mm

20 inch

EASY-CUT (Latwe ciecie)

Wybierz zab S (Small-maty), M (Medium-$redni) lub
L (Large-duzy), w zaleznosci od wielkosci cietego
detalu.

L Oty SRiEHRGE civcis
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M WYBOR PREDKOSCI

Tasmy bimetaliczne 30 metréw na minute dla @ mm WYBOR PILY
X Materiat 1065 100300 400800  >1000 ozwo J| 5 3854 3834 83 3857 3851 385

PQOOO Fabmata

1 | Stal konstrukcyjna, automatowa 100 85-95 60-75 40-60 6%
2 | Stalkonstrukcyjna, stal do hartowania i odpuszczania 80 70-80 60-68 40-50 6%
3 | Stal do naweglania, stal sprezynowa, stal do hartowania i odpuszczania 75-100 60-80 45-65 30-40 8%
4 | Stal niestopowa narzedziowa, stal fozyskowa 60-65 55-60 35-45 25-35 8%
5 | Stal narzedziowa szybkotnaca 45-50 40-45 30-35 20-25 8%
6 | Stal narzedziowa stopowa do pracy na zimno 30-35 25-30 20-25 15-20 BEZ
7 | Stal narzedziowa stopowa 45-65 45-60 40-60 20-40 8%
8 | Stal do azotowania, stal narzedziowa do pracy na goraco 40-45 35-40 25-30 20-25 8%
9 | Zeliwo 50-60 45-50 30-40 25-30 BEZ
10 | Stal nierdzewna (ferr. - martenz.) 40-45 40-45 35-40 30-40 10%
11 | Stal nierdzewna (austenityczna) 35-40 30-35 20-30 19-22 10%
12 | Duplex, stal zarodporna 25-30 20-25 15-20 14-16 10%
13 | Stopy na bazie niklu | kobaltu 15-20 13-15 10-12 10 10%
14 | Tytan, stopy tytanu, braz z aluminium 30-35 25-30 20-25 16-18 10%
15 | Aluminium i stopy aluminium (przecinarki poziome) 120 120 120 120 25%
16 | Aluminium i stopy aluminium (przecinarki pionowe) 3000 | 2100-2500 | 1250-2000 | 500-1200 25%
17 | Mosiadz 120 120 90-120 80-100 4%
18 | Miedz 120 110 80-100 60-80 15%
19 | Zastosowania specjalne - - - - -
Im wigkszy rozmiar, tym nizsza predkos¢ Dobry *
Tasmy weglikowe 30 metréw na minute dla @ mm WYBOR PILY

XD Materiat 1065 100300 400800  >1000  cueopziwo | 3860 3881 3881 3868 3868 3869 3860 3860 3860
1 | Stal konstrukcyjna, automatowa 200 160-190 | 110-150 60-90 12%
2 | Stal konstrukcyjna, stal do hartowania i odpuszczania 140 120-140 85-115 50-70 12%
3 | Stal do naweglania, stal sprezynowa, stal do hartowania i odpuszczania | 120-130 | 110-120 75-110 40-60 10%

4 | Stal niestopowa narzedziowa, stal tozyskowa 100-120 | 90-100 60-90 40-50 10%
5 | Stal narzedziowa szybkotnaca 100-110 80-90 60-75 50-60 10%
6 | Stal narzedziowa stopowa do pracy na zimno 80-100 60-90 60-75 45-65 BEZ
7 | Stal narzedziowa stopowa 85-95 80-90 60-70 50-60 8%
8 | Stal do azotowania, stal narzedziowa do pracy na goraco 75-85 70-80 60-70 45-60 8%
9 | Zeliwo 90-105 90-95 60-75 40-55 12%

10 | Stal nierdzewna (ferr. - martenz.) 80-110 80-100 70-95 65-80 12%

11 | Stal nierdzewna (austenityczna) 80-90 70-80 60-70 40-50 13%

12 | Duplex, stal zarodporna 100-115 | 80-100 65-80 50-60 12%

13 | Stopy na bazie niklu | kobaltu 30-40 25-30 20-28 15-20 12%

14 | Tytan, stopy tytanu, braz z aluminium 50-60 40-50 35-45 16-18 12%

15 | Aluminium i stopy aluminium (przecinarki poziome) 250 250 250 250 25%

16 | Aluminium i stopy aluminium (przecinarki pionowe) 5000 | 4000-5000 | 3000-4000 | 2000-3000 25%

17 | Mosiadz 250 250 180-240 140-160 4%

18 | Miedz 240 220 130-190 | 100-120 15%

19 | Zastosowania specjalne - - - - -

Im wigkszy rozmiar, tym nizsza predkos¢ Tm_

Nowy suwak do doboru predkosci i posuwu tasmy pozwala
wybra¢ odpowiednig predkosc¢ i posuw. Dostepne sg 2 rodzaje
suwakow: dla tasm bimetalicznych i dla tasm weglikowych.

THIEI

BandCalc™ jest interaktywnym programem komputerowym dostepnym na ptycie CD, stuzgcym do doboru
optymalnego gatunku pity dla danego zastosowania, w oparciu 0 wymagania uzytkownikéw — rodzaj cietego
materiatu, rodzaj maszyny, ksztatt detalu itp. Po dobraniu gatunku pity program proponuje odpowiednie
wartosci predkosci i posuwu. Jest to doskonate narzedzie dla uzytkownikdw, ktorzy chca poprawic¢ efektywnosé
ciecia. Oblicza takze koszt jednostkowy ciecia, biorac pod uwage wszystkie czynniki, w tym koszt maszynowy.
BandCalc™ jest dostepny w 10 jezykach w tym w jezyku polskim.




¢ Przewodnik po Geometriach Zebow

l BI-METAL

Bahco stale dazy do produkcji nowych, innowacyjnych geometrii zebdw, aby zapewni¢ maksymalng trwato$¢ tasm i wydajnos¢ ciecia.

Combo

Tradycyjny ksztatt zeba z katem natarcia 0°. Przeznaczony do ciecia
uniwersalnego, a takze cienkosciennych rur i profili wykonanych
z wigkszosci materiatéw.

Hakowy

Tradycyjna konstrukcja zeba z katem natarcia 10° stosowana, do ciecia
metali niezelaznych, drewna i tworzyw sztucznych.

HA

Udoskonalona wersja zeba hakowego przeznaczona do ciecia odlewdw
aluminiowych.

PF

Specjalnie zaprojektowany do ciecia pakietdw rur i ksztattownikéw z wysoka
wydajnoscig i charakteryzujacy sie duzg zywotnoscig. Wzmocniony zab
dodatnim katem natarcia i stopniowanym rozwiedzeniem zeba.

PQ

Bardzo agresywny zab z 17° dodatnim katem natarcia, zapewniajacy dobrg
penetracje materiatu przy cieciu trudnoobrabialnych materiatow, takich jak stale
nierdzewne, stale fozyskowe, stale narzedziowe i stopy specjalne utwardzajace
sie na gorgco. Kilkustopniowe rozwiedzenie zeba zapewnia powstawanie
drobnych wiéréw co obniza sity skrawania i zwieksza zywotnos¢ tasmy.

PR

Innowacyjny “stopniowany” kat natarcia o wartosci 10° dla
podziatek 2/3 i 3/4 zebéw/cal i 8° dla podziatek 4/6 i 5/8 zebdéw/ cal.
PR to doskonaty wybér do ciecia matych i $rednich detali.

PS

Zab do wysoko wydajnego ciecia z 10-15° katem natarcia. Duzy kat
natarcia i duza przestrzen miedzyzebna sprawia, ze doskonate nadaje sie
do ciecia duzych detali.

EZ

Ten ksztatt zeba stosowany jest w taSmach Easy-Cut. Ta opatentowana geometria
daje bardzo uniwersalne ostrze do ciecia wszystkich powszechnie dostepnych
materiatow i charakteryzuje sie wysoka odpornoscia na wytamywanie. Idealne
rozwigzanie dla matych warsztatéw, gdzie tnie sie szeroka game materiatéw
zréznicowanych pod wzgledem gatunku i wielkosci.

PSG

Combo PSG to zab szlifowany z dodatnim katem natarcia. Jest to
idealny ksztaft zeba do ciecia $rednich i duzych detali wykonanych
z réznych gatunkowo materiatéw. Szczegdlnie polecany do ciecia stali
nierdzewnych i innych stali stopowych.

PHG

Combo PHG to opatentowany zab produkowany metodg szlifowania
z dodatnim katem natarcia, zapewniajacy dobrg penetracje materiatu, polecany
do ciecia duzych detali wykonanych z trudnoobrabialnych materiatéw oraz stali
stopowych utwardzajacych sie w czasie obrobki.

PRX

Ten ksztatt zeba stosowany jest w tasmie Sandflex Cobra. Wszechstronne
zastosowanie do ciecia réznorodnych materiatéw od stali konstrukcyjnej
po stale nierdzewne i narzedziowe

¢ Przewodnik po Geometriach Zebéw

B PlLY TASMOWE WEGLIKOWE

Bahco produkuje szeroka game rozwiedzionych i nie rozwiedzionych pit tasmowych weglikowych, aby sprosta¢ wymaganiom tych klientéw,

ktorzy zajmuja sie cieciem typowo produkcyjnym.

THQ

Ten wielosekwencyjny zab jest przeznaczony do ciecia takich
materiatéw jak: Inconel, Waspaloy i tytan. Charakteryzuje sie
nieco szerszym rozwiedzeniem zeba i przeznaczony jest do
ciecia materiatébw, w ktorych wystepuje problem zakleszczania
sie w czasie cigcia. Posiada 7 sekwencyjny uktad zebow,
w celu zmniejszenia sit skrawania i zwiekszenia trwatosci pity.
Przeznaczony do ciecia $rednich i duzych detali.

™C

Ta geometria zeba stosowana jest w naszych tasmach weglikowych
z zebem nie rozwiedzionym. Posiada 7 sekwencyjny uktad zebdw jest
najlepszym wyborem do ciecia materiatéw trudnoobrabialnych na
duzych, stabilnych przecinarkach.

TS

Potréjna sekwencja zebow z katem natarcia 7°. Zab przeznaczony do
stosowania w odlewniach, ale doskonale sprawdza sie réwniez przy cieciu
stali nierdzewnych i wysokostopowych na przecinarkach pionowych.

TSX

Potréjna sekwencja zebdéw z katem natarcia 10 stopni. Idealne
rozwigzanie do ciecia duzych detali wykonanych z trudno-
obrabialnych materiatéw. Zaleta rozwiedzenia zeba stosowanego
wtym rozwigzaniu, w poréwnaniu dotasmzzebem nie rozwiedzionym,
jest duzo wieksza odpornos¢ na uszkodzenia zebdw, przy cieciu na
mniej stabilnych przecinarkach.

TSS

Geometria zeba jak w TSX, ale z zebem dotartym na etapie produkgji.
Zaprojektowany w celu usuniecie koniecznosci “docierania” na
przecinarce, co pozwala na stosowanie wysokich predkosci/posuwéw
juz od pierwszego ciecia. Szczegdlnie zalecana do stali nierdzewnych.
Jest to unikatowe i opatentowane rozwigzanie.

THS

Geometria zeba jak w THS, lecz z zebem dotartym na etapie produkgji.
Nie zalecana do ciecia tytanu.

TCT

Zab nie rozwiedziony, sekwencyjny z dodatnim katem natarcia 10°.
Do ciecia materiatéw trudnoobrabialnych na duzych, stabilnych
przecinarkach.

TCA

Zab nie rozwiedziony, sekwencyjny z dodatnim katem natarcia 12°.
Przeznaczony w szczegdélnosci do wydajnego ciecia aluminium.

TCZ

Zab nie rozwiedziony, sekwencyjny z zerowym katem natarcia.
Projektowany w szczegélnosci do ciecia bardzo twardych watkéw, np.
chromowanych i materiatéw trudnoscieranych np. grafitu.




Pita tasmowa nowej generacji do zastosowan uniwersalnych. Nowy,
opatentowany ksztatt zeba przeznaczony do ciecia réznych wielkosci
detali, wykonanych z réznych materiatéw, przy uzyciu jednej tasmy.
Tasma w tym zastosowaniu wykazuje dwukrotnie wiekszg zywotnos$¢
w poréwnaniu do standardowych pit.

@ Szerokos¢ Grubos¢ Zab

@ Ciecie Uniwersalne i Konturowe

M 3857 EASY-CUT - TASMA UNIWERSALNA

Easy-Cut pity tasmowe, ktére tnq
prawie wszystko bez zmiany pity!

3857-13-0.6-EZ-L Duzy « Stal narzedziowa « Aluminium
3857-13-0.6-EZ-M 13 0.6 Srednj  +Drewno Rury
3857-13-0.6-E2-5 Maty z:arlymiekka ko
3857-20-0.9-EZ-L Duzy «Tworzywa sztuczne - Petne przekroje
3857-20-0.9-EZ-M 20 0.9 Sredni + Ceowniki + Dwuteowniki
3857-20-0.9-E2-5 Maly :E'cglerdze‘””a g:::;‘;z
3857-27-0.9-EZ-L Duzy - Katowniki Prety
3857-27-0.9-EZ-M 27 0.9 Sredni

3857-27-0.9-EZ-S Maty

3857-34-1.1-EZ-L Duzy

3857-34-1.1-EZ-M 34 1.1 Sredni

3857-34-1.1-EZ-S Maty

3851 DO KONTUROWYCH | MALYCH PRZECINAREK

Do ciecia réznego rodzaju materiatdbw, od aluminium do stali
nierdzewnych. Silna konstrukcja zeba zapewnia maksymalna
wydajnos¢ ciecia. Ksztatty zebdw sg rézne i zalezg od zastosowania
danej tasmy.

Podziatka

Zab

@ Szerokos¢ Grubos¢  Podziatka Zab
3851-6-0.6-H-6 6 Hakowy
3851-6-0.6-10/14 6 06 10/14 Combo
3851-6-0.9-H-6 6 Hakowy
3851-6-0.9-10/14 6 09 10/14 Combo
3851-10-0.6-H-4 4 Hakowy
3851-10-0.6-H-6 10 0.6 6 Hakowy
3851-10-0.6-10/14 10/14 Combo
3851-10-0.9-H-4 4 Hakowy
3851-10-0.9-H-6 10 0.9 6 Hakowy
3851-10-0.9-10/14 10/14 Combo
3851-13-0.5-10/14 10/14 Combo
3851-13-0.5-14/18 13 0.5 14/18 Combo
3851-13-0.5-R-24 R-24 PR
3851-13-0.6-H-3 3 Hakowy
3851-13-0.6-H-4 4 Hakowy
3851-13-0.6-H-6 6 Hakowy
3851-13-0.6-R-10 10 PR
3851-13-0.6-R-14 14 PR
3851-13-0.6-R-18 18 PR
3851-13-0.6-HA-4 1 06 4 HA
3851-13-0.6-HA-6 6 HA
3851-13-0.6-5/8 5/8 PR
3851-13-0.6-6/10 6/10 Combo
3851-13-0.6-8/12 8/12 Combo
3851-13-0.6-10/14 10/14 Combo
3851-13-0.9-H-3 3 Hakowy
3851-13-0.9-H-4 4 Hakowy
3851-13-0.9-H-6 6 Hakowy
3851-13-0.9-HA-4 4 HA
3851-13-0.9-HA-6 B 09 6 HA
3851-13-0.9-R-14 14 PR
3851-13-0.9-6/10 6/10 Combo
3851-13-0.9-10/14 10/14 Combo

3851-20-0.9-4/6 4/6 PR
3851-20-0.9-5/8 5/8 PR
3851-20-0.9-HA-3 3 HA
3851-20-0.9-HA-4 4 HA
3851-20-0.9-6/10 20 09 6/10 Combo
3851-20-0.9-8/12 8/12 Combo
3851-20-0.9-10/14 10/14 Combo
3851-20-0.9-R-18 18 PR
3851-27-0.9-HA-2 2 HA
3851-27-0.9-HA-3 3 HA
3851-27-0.9-R-6 6 PR
3851-27-0.9-P-3 3 P
3851-27-0.9-P-4 4 P
3851-27-0.9-2/3 2/3 PRX
3851-27-0.9-3/4 z 09 3/4 PRX
3851-27-0.9-4/6 4/6 PRX
3851-27-0.9-5/8 5/8 PRX
3851-27-0.9-6/10 6/10 Combo
3851-27-0.9-8/12 8/12 Combo
3851-27-0.9-10/14 10/14 Combo

*W celu zaméwienia tasm podaj: kod produktu + diugos¢ petli.
Informacje dotyczace KSZTALTOW ZEBOW - na stronach 8-9.

@ Ciecie Uniwersalne i Konturowe

@ 3850 MULTI- CUT

Tasma ogolnego zastosowania, przeznaczona do ciecia szerokiego
spektrum gatunkéw materiatéw i ksztattéw detali. Zmienna podziatka
uzebienia zapewnia mniejsze wibracje w czasie ciecia. Kobaltowa stal
szybkotnaca gwarantuje wysoka zywotnos¢.

@ Szeroko$¢ Grubos¢  Podziatka Zab
3850-13-0.6-5/8 5/8 PR
3850-13-0.6-6/10 6/10 COMBO
3850-13-0.6-8/12 13 0.6 8/12 COMBO
3850-13-0.6-10/14 10/14 COMBO
3850-13-0.6-14/18 14/18 COMBO
3850-13-0.9-R-14 14 PR
3850-13-0.9-6/10 13 0.9 6/10 COMBO
3850-13-0.9-8/12 8/12 COMBO
3850-20-0.9-4/6 4/6 PR
3850-20-0.9-5/8 5/8 PR 3850-34-1.1-2/3 2/3 PR
3850-20-0.9-6/10 20 0.9 6/10 COMBO 3850-34-1.1-3/4 3/4 PR
3850-20-0.9-8/12 8/12 COMBO 3850-34-1.1-4/6 34 1.1 4/6 PR
3850-20-0.9-10/14 10/14 COMBO 3850-34-1.1-5/8 5/8 PR
3850-27-0.9-2/3 2/3 PR 3850-34-1.1-6/10 6/10 COMBO
3850-27-0.9-3/4 3/4 PR 3850-41-1.3-2/3 2/3 PR
3850-27-0.9-4/6 4/6 PR 3850-41-1.3-3/4 M 13 3/4 PR
3850-27-0.9-5/8 27 0.9 5/8 PR 3850-41-1.3-4/6 4/6 PR
3850-27-0.9-6/10 6/10 COMBO 3850-41-1.3-5/8 5/8 PR
3850-27-0.9-8/12 8/12 COMBO
3850-27-0.9-10/14 10/14 COMBO

{ Ciecie Produkcyjne Pitami Bimetalicznymi

3851 SANDFLEX® COBRA™

Do ciecia r6znego rodzaju materiatéw, od aluminium do stali nierdzewnych.
Silna konstrukcja zeba zapewnia maksymalna wydajnos¢ ciecia. Ksztatty
zebow sg rozne i zaleza od zastosowania danej tasmy.

@ Szerokos¢ Grubos¢ Podziatka Zab
3851-27-0.9-P-3 3 PS
3851-27-0.9-P-4 4 PS
3851-27-0.9-HA-2 2 HA
3851-27-0.9-HA-3 3 HA
3851-27-0.9-R-6 6 PRX
3851-27-0.9-2/3 2/3 PRX
3851-27-0.9-3/4 7 09 3/4 PRX
3851-27-0.9-4/6 4/6 PRX
3851-27-0.9-5/8 5/8 PRX
3851-27-0.9-6/10 6/10 Combo
3851-27-0.9-8/12 8/12 Combo
3851-27-0.9-10/14 10/14 Combo
3851-34-1.1-P-2 2 PS
3851-34-1.1-P-3 3 PS
3851-34-1.1-2/3 2/3 PRX boic¢ Podziatka qu
3851-34-1.1-3/4 34 1.1 3/4 PRX
3851-34-1.1-4/6 4/6 PRX 3851-54-1.6-2/3 2/3 PRX
3851-34-1.1-5/8 5/8 PRX 3851-54-1.6-3/4 3/4 PRX
3851-34-1.1-6/10 6/10 PRX 3851-54-1.6-1.4/2 54 1.6 1.4/2 PRX
3851-41-1.3-P-2 2 PS 3851-54-1.6-P-1.25 1.25 PS
3851-41-1.3-2/3 2/3 PRX 3851-54-1.6-1/1.4 1/14 PRX
3851-41-1.3-3/4 M 13 3/4 PRX 3851-67-1.6-2/3 2/3 PRX
3851-41-1.3-4/6 4/6 PRX 3851-67-1.6-3/4 67 16 3/4 PRX
3851-41-1.3-5/8 5/8 PRX 3851-67-1.6-1/1.4 1/14 PS
3851-41-1.3-1.4/2 1.4/2 PRX 3851-67-1.6-.7/1 0.7/1 PRX
3851-54-1.3-2/3 2/3 PRX 3851-80-1.6-1/1.4 1/1.4 PRX
3851-54-1.3-3/4 54 1.3 3/4 PRX 3851-80-1.6-.7/1 80 1.6 0.7/1 PRX
3851-54-1.3-4/6 4/6 PRX 3851-80-1.6-1.4/2 1.4/2 PRX

*W celu zamowienia tasm podaj: kod produktu + dtugosc petli.
Informacje dotyczace KSZTALTOW ZEBOW - na stronach 8-9.




@ Ciecie Rur i Profili

I 3853 SANDFLEX® TOP FABRICATOR

Do ciecia, rur i profili ze stali konstrukcyjnych w pakietach lub
pojedynczo. Precyzyjne rozwiedzenie zebow zapewnia gtadka
powierzchnie ciecia.

@ Szerokos¢ Grubos¢ Podziatka Zab
3853-20-0.9-5/7 5/7 PF
3853-20-0.9-8/11 20 09 8/11 PF
3853-27-0.9-3/4 3/4 PF
3853-27-0.9-4/6 4/6 PF
3853-27-0.9-5/8 27 0.9 5/8 PF
3853-27-0.9-5/7 5/7 PF
3853-27-0.9-8/11 8/11 PF
3853-34-1.1-2/3 2/3 PF
3853-34-1.1-3/4 3/4 PF
3853-34-1.1-4/6 34 " 4/6 PF
3853-34-1.1-5/8 5/8 PF
3853-34-1.1-5/7 5/7 PF
3853-34-1.1-8/11 8/11 PF
3853-41-1.3-2/3 2/3 PF
3853-41-1.3-3/4 3/4 PF
3853-41-1.3-4/6 41 13 4/6 PF
3853-41-1.3-5/8 5/8 PF
3853-41-1.3-5/7 5/7 PF
3853-54-1.3-3/4 3/4 PF
3853-54-1.3-5/8 4 13 5/8 PF
3853-54-1.6-2/3 2/3 PF
3853-54-1.6-3/4 54 1.6 3/4 PF
3853-54-1.6-4/6 4/6 PF
3853-67-1.6-2/3 2/3 PF
3853-67-1.6-3/4 67 16 3/4 PF

@ Ciecie Produkcyjne Pitami Bimetalicznymi

M 3851 SANDFLEX® COBRA™ PSG “Badz Ostry! Uzywaj pit
Do ciecia produkcyjnegoréznego rodzaju materiatow, zwhaszcza stali stopowychistali nierdzewnych. t a S’ m owyc h B a h cO ! n

Zab wykonany metoda szlifowania, w celu osiagniecia precyzyjnej i jednostajnej wysokosci zeba.
Precyzyjne rozwiedzenie zebow zapewnia dobrg jako$¢ powierzchni.

@ Szerokos¢ Grubos¢  Podziatka Zab
3851-27-0.9-PSG-2/3 2/3 PSG
3851-27-0.9-PSG-3/4 27 0.9 3/4 PSG
3851-27-0.9-PSG-4/6 4/6 PSG
3851-34-1.1-PSG-2/3 2/3 PSG
3851-34-1.1-PSG-3/4 34 1.1 3/4 PSG
3851-34-1.1-PSG-4/6 4/6 PSG
3851-41-1.3-PSG-1.4/2 1.4/2 PSG
3851-41-1.3-PSG-2/3 M 13 2/3 PSG
3851-41-1.3-PSG-3/4 3/4 PSG
3851-41-1.3-PSG-4/6 4/6 PSG
3851-54-1.6-PSG-1.4/2 1.4/2 PSG
3851-54-1.6-PSG-2/3 54 1.6 2/3 PSG
3851-54-1.6-PSG-3/4 3/4 PSG

*W celu zamowienia tasm podaj: kod produktu + dtugos¢ petli.
Informacje dotyczace KSZTALTOW ZEBOW - na stronach 8-9.

B 3854 SANDFLEX® KING COBRA™ PHG™

Opracowana do ciecia twardych, trudnoobrabialnych materiatéw. Szlifowany zab zostat
zaprojektowany, w celu uzyskania precyzyjnej ijednostajnej wysokoscizeba. Przeznaczona
dowydajnego cieciaduzychdetaliwykonanychztrudnoobrabialnych materiatéw. Specjalna
geometria zeba w pofaczeniu z ostrymi krawedziami tnacymi (szlifowanie), zapewnia dobrg
penetracje materiatu. Krawedz zeba wykonana ze stali szybkotnacej jest odporna na prace
w wysokich temperaturach i odporna na $cieranie.

{ Ciecie Produkcyjne Pitami Bimetalicznymi

) Szerokoé¢  Gruboé¢  Podziatka Zab
3854-27-0.9-PHG-3/4 - 09 3/4 PHG
3854-27-0.9-PHG-4/6 4/6 PHG
3854-34-1.1-PHG-2/3 2/3 PHG
3854-34-1.1-PHG-3/4 3/4 PHG
3854-34-1.1-PHG-4/6 3 B 4/6 PHG
3854-34-1.1-PHG-1.4/2 1.4/2 PHG
3854-41-1.3-PHG-1.4/2 1.4/2 PHG
3854-41-1.3-PHG-2/3 41 13 2/3 PHG
3854-41-1.3-PHG-3/4 3/4 PHG 3854-67-1.6-PHG-.7/1 0.7/1 PHG
3854-54-1.3-PHG-1.4/2 54 13 1.4/2 PHG 3854-67-1.6-PHG-1.4/2 o7 16 1.4/2 PHG
3854-54-1.6-PHG-.7/1 0.7/1 PHG 3854-67-1.6-PHG-1/1.4 1/1.4 PHG
3854-54-1.6-PHG-1.4/2 4 16 1.4/2 PHG 3854-67-1.6-PHG-2/3 2/3 PHG
3854-54-1.6-PHG-2/3 2/3 PHG 3854-80-1.6-PHG-.7/1 % 16 0.7/1 PHG
3854-54-1.6-PHG-3/4 3/4 PHG 3854-80-1.6-PHG-1.4/2 1.4/2 PHG

M 3854 SANDFLEX® KING COBRA™ PQ

Wysoce dodatni kat natarcia pozwala na dobrg penetracje materiatu, przy cieciu
w trudoobrabialnych materiatach. Kat wierzchotkowy 48° zapewnia wytrzymato$¢
zeba. Geometria zeba zapewnia wydajne ciecie stopdw specjalnych szczegdlnie tych
utwardzajacych sie w czasie obrdbki. Wielostopniowe rozwiedzenie zeba zapewnia
powstawanie matych wiéréw, co obniza sity skrawania i zwieksza zywotnos¢ tasmy.

@ Szeroko$¢ Gruboé¢  Podziatka Zab
3854-27-0.9-PQ-3/4 27 09 3/4 PQ
3854-27-0.9-PQ-4/6 4/6 PQ
3854-34-1.1-PQ-2/3 2/3 PQ
3854-34-1.1-PQ-3/4 34 1.1 3/4 PQ
3854-34-1.1-PQ-4/6 4/6 PQ
3854-41-1.3-PQ-1.4/2 1.4/2 PQ
3854-41-1.3PQ-2/3 41 13 23 PQ bos¢ Podziatka Zab
3854-41-1.3-PQ-3/4 3/4 PQ
3854-41-1.3-PQ-4/6 4/6 PQ 3854-67-1.6-PQ-.9/1.2 0.9/1.2 PQ
3854-54-1.6-PQ-.9/1.2 0.9/1.2 PQ 3854-67-1.6-PQ-1.4/2 67 16 1.4/2 PQ
3854-54-1.6-PQ-1.4/2 s - 1.4/2 PQ 3854-67-1.6-PQ-2/3 2/3 PQ
3854-54-1.6-PQ-2/3 2/3 PQ 3854-80-1.6-PQ-.9/1.2 &0 16 0.9/1.2 PQ
3854-54-1.6-PQ-3/4 3/4 PQ 3854-80-1.6-PQ-1.4/2 1.4/2 PQ

W 3858 SANDFLEX® KING COBRA® P9000

Opracowana do ciecia twardych, trudno obrabialnych materiatéw, w szczegélnosci
stali wysokostopowych, takich jak np. stale nierdzewne i narzedziowe. Materiat zeba
produkowany w technologii metalurgii proszkowej zapewnia wieksza twardos¢,
odpornos¢ na scieranie i odpornos¢ na prace w wysokich temperaturach. Specjalna
geometria zeba w potaczeniu z ostrymi krawedziami tnacymi (szlifowanie), zapewnia
bardzo dobrg penetracje materiatu i precyzyjne ciecie.

@ Szerokos¢ Grubos¢ Podziatka Zab
3858-41-1.3-PHG-1.4/2 1.4/2 PHG
3858-41-1.3-PHG-2/3 41 13 2/3 PHG
3858-41-1.3-PHG-3/4 3/4 PHG
3858-54-1.6-PHG-.7/1 0.7/1 PHG
3858-54-1.6-PHG-1.4/2 54 1.6 1.4/2 PHG
3858-54-1.6-PHG-2/3 2/3 PHG
3858-67-1.6-PHG-.7/1 0.7/1 PHG
3858-67-1.6-PHG-1.4/2 67 1.6 1.4/2 PHG 3858-80-1.6-PHG-.7/1
3858-67-1.6-PHG-2/3 2/3 PHG 3858-80-1.6-PHG-1.4/2

Szerokos¢

80

Grubos¢

Podziatka

PHG

*W celu zamowienia tasm podaj: kod produktu + dtugos¢ petli.
Informacje dotyczace KSZTALTOW ZEBOW - na stronach 8-9.



{ Ciecie Produkcyjne Pitami Weglikowymi

i 3881 PILA WEGLIKOWA THQ (TRIPLE HIGH QUAD)

{ Ciecie Produkcyjne Pitami Weglikowymi

¥ 3868 PILA WEGLIKOWA Z POTROJNYM ROZWIEDZENIEM ,XTRA” ™ TSX

Zaprojektowana do wydajnego ciecia materiatdw trudno- obrabialnych.
Szczegdlnie polecana do materiatéw takich jak stale nierdzewne, stopy tytanu
i $cieralne stale narzedziowe. Potréjne rozwiedzenie zebdw zapewnia wydajne

Zaprojektowana do ciecia stopéw specjalnych, szczegdlnie takich
gdzie pojawia sie problem z zakleszczaniem.

odprowadzanie wiéréw i zwigksza zywotnos$¢ tasmy.

) Szerokos¢  Grubos¢  Podziatka Zab
3881-34-1.1-THQ-2/3 34 1.1 2/3 TH
@ Szeroko$¢ Grubos¢  Podziatka Zab 3881-41-1‘3—THg-1.4/2 , 1472 THg
3868-27-0.9-TSX-3/4 27 0.9 3/4 TSX 3881-41-1.3-THQ-2/3 M " 2/3 THQ
3868-34-1.1-TSX-2 2 TSX 3881-54-1.6-THQ-1.4/2 54 16 1.4/2 THQ
3868-34-1.1-TSX-2/3 34 1.1 2/3 TSX 3881-54-1.6-THQ-2/3 2/3 THQ
3868-34-1.1-TSX-3/4 3/4 TSX 3881-67-1.6-THQ-1.4/2 &7 16 1.4/2 THQ
3868-41-1.3-TSX-1.6 16 TSX 3881-67-1.6-THQ-1/1.25 1/1.25 THQ
3868-41-1.3-TSX-1.4/2 14/2 TSX 3881-80-1.6-THQ-1/1.25 80 16 1/1.25 THQ
3868-41-1.3-TSX-2 41 13 2 TSX 3881-80-1.6-THQ-0.7/1 0.7/1 THQ
3868-41-1.3-TSX-2/3 23 TSX
3868-41-1.3-TSX-3/4 3/4 TSX
3868-54-1.3-TSX-1.4/2 54 13 1.4/2 TSX
3868-54-1.6-TSX-1/1.25 1/1.25 TSX
3868-54-1.6-TSX-1.6 1.6 TSX
3868-54-1.6-TSX-1.4/2 st 16 1.4/2 TSX
; M 3881 PILA WEGLIKOWA THS
3868-54-1.6-TSX-2/3 2/3 TSX
i:gg;‘lzgi% ;;;11 :i Geometria zeba jak w THQ, ale z zebem dotartym na etapie produkgji.
3868-67-1.6-TSX-1/1.25 o 6 1/1.25 TSX Nie nadaje sie do cigcia tytanu.
3868-67-1.6-TSX-1.4/2 1.4/2 TSX
3868-67-1.6-TSX-2/3 2/3 TSX
3868-80-1.6-TSX-1/1.25 80 16 1/1.25 TSX @ Szerokoé¢ Gruboé¢  Podziatka Zab
3868-80-1.6-TSX-.7/1 0.7/1 TSX
3881-41-1.3-THS-1.4/2 41 13 1.4/2 THS
3881-54-1.6-THS-1/1.25 s 6 1/1.25 THS
3881-54-1.6-THS-1.4/2 1.4/2 THS
3881-67-1.6-THS-1/1.25 . . 1/1.25 THS
3881-67-1.6-THS-1.4/2 1.4/2 THS
3881-80-1.6-THS-.7/1 8 6 0.7/1 THS
3881-80-1.6-THS-1.4/2 1.4/2 THS

I 3868 PILA WEGLIKOWA TSS

Zaprojektowana do wydajnego ciecia materialéw trudnoobrabialnych.
Szczegdlnie polecana do ciecia stali nierdzewnych, gdzie pojawia sie
problem z drganiami w czasie ciecia. Zab TSS nie wymaga “docierania”
i pozwala na stosowanie wysokich parametréw skrawania juz
od pierwszego ciecia. Potrojne rozwiedzenie zebdéw  zapewnia
wydajne odprowadzanie widréw i zwieksza zywotnosc¢ tasmy.

Geometria zeba jak w TSX, ale zzebem dotartym na etapie produkgji. Doskonata
do ciecia stali nierdzewnych.

B 3860 PILA WEGLIKOWA TMC

Zaprojektowana do wydajnego ciecia materiatéw trudno- obrabialnych.
bos¢ Podziatka

Szerokos¢ Pita polecana do ciecia materiatéw takich jak stal nierdzewna, stal

3868-34-1.1-T55-2/3 34 1.1 2/3 TSS narzedziowa, tytan.

3868-41-1.3-T55-1.4/2 41 13 1.4/2 TSS

3868-41-1.3-T55-2/3 2/3 TSS

e T e D sk Guoerosbe 22

3868-54-1.6-T55-2/3 2/3 TSS 3860-41-1.3-TMC-1.4/2 1.4/2 TMC

3868-67-1.6-TSS-0.7/1 0.7/1 TSS 3860-41-1.3-TMC-2/3 41 13 2/3 T™C

3868-67-1.6-TS5-1/1.25 67 16 1/1.25 TSS 3860-54-1.6-TMC-1/1.25 s 16 1/1.25 T™MC

3868-67-1.6-T55-1.4/2 1.4/2 TSS 3860-54-1.6-TMC-1.4/2 ' 14/2 TMC

3868-67-1.6-T55-2/3 2/3 TSS 3860-67-1.6.TMC-2/3 273 ™C

3868-67-1.6-T55-0.7/1 80 16 07N 155 3860-67-1.6-TMC-1/1.25 67 16 1/1.25 ™C
3860-67-1.6-TMC-1.4/2 1.4/2 T™C
3860-80-1.6-TMC-.7/1 0.7/1 T™MC
3860-80-1.6-TMC-1/1.25 80 16 1/1.25 T™MC
3860-80-1.6-TMC-1.4/2 1.4/2 TMC

*W celu zamowienia tasm podaj: kod produktu + dtugos¢ petli.
Informacje dotyczace KSZTALTOW ZEBOW - na stronach 8-9.

*W celu zamowienia tasm podaj: kod produktu + dtugos¢ petli.
Informacje dotyczace KSZTALTOW ZEBOW - na stronach 8-9.




™ 3860 PILA WEGLIKOWA TCT

Zapewnia bardzo wydajne ciecie trudnych w obrébce materiatow
takich, jak stal nierdzewna, stal narzedziowa, stopy tytanu, Inconel,
Waspalloy, Hastalloy. Zab nie rozwiedziony.

x> Szeroko$¢  Grubos¢  Podziatka Zab

3860-27-0.9-TCT-3 27 09 3 TCT
3860-27-0.9-TCT-3/4 3/4 TCT
3860-34-1.1-TCT-2/3 34 11 2/3 TCT
3860-34-1.1-TCT-3/4 3/4 TCT
3860-41-1.3-TCT-1.4/2 1.4/2 TCT
3860-41-1.3-TCT-1.9/2.1 2 13 1.9/2.1 TCT
3860-41-1.3-TCT-2/3 2/3 TCT
3860-41-1.3-TCT-3/4 3/4 TCT
3860-54-1.6-TCT-1.4/2 1.4/2 TCT
3860-54-1.6-TCT-2/3 54 16 2/3 TCT
3860-54-1.6-TCT-3/4 3/4 TCT

™ 3860 PILA WEGLIKOWA TCA

Projektowana do ciecia aluminium. Dodatni kat natarcia zapewnia
wydajne ciecie wszelkiego rodzaju aluminium i jego stopéw. Zab nie
rozwiedziony.

@ Szerokos¢ Grubos¢  Podziatka Zab
3860-27-0.9-TCA-2 2 TCA
3860-27-0.9-TCA-3 7 09 3 TCA
3860-34-1.1-TCA-2 2 TCA
3860-34-1.1-TCA-2/3 34 1.1 2/3 TCA
3860-34-1.1-TCA-3 3 TCA
3860-41-1.3-TCA-1.4/2 1.4/2 TCA
3860-41-1.3-TCA-2/3 41 '3 2/3 TCA
3860-54-1.6-1.4/2 54 16 1.4/2 TCA
3860-54-1.6-TCA-1/1.25 1/1.25 TCA

™ 3860 PILA WEGLIKOWA TCZ

Projektowana gtéwnie do wydajnego ciecia bardzo twardych
materiatéw, np. utwardzanych powierzchniowo watkéw czy np. grafitu.
Z3b nie rozwiedziony.

x> Szerokos¢  Grubos¢  Podziatka Zab
3860-27-0.9-TCZ-3/4 27 0.9 3/4 TCZ
3860-34-1.1-TCZ-2/3 34 11 2/3 TCZ
3860-34-1.1-TCZ-3/4 3/4 TCZ
3860-41-1.3-TCZ-2/3 1 13 2/3 TCZ
3860-41-1.3-TCZ-3/4 34 TCZ

*W celu zamowienia tasm podaj: kod produktu + dtugos¢ petli.
Informacje dotyczace KSZTALTOW ZEBOW - na stronach 8-9.

{ Ciecie Produkcyjne Pitami Weglikowymi

@ Ciecie Odlewéw

™ 3851 SANDFLEX® COBRA™

Do ciecia metali niezelaznych i materiatdw trudnoobrabialnych.
Specjalna geometria zeba do ciecia odlewdw.

@ Szeroko$¢ Grubo$¢  Podziatka Zab

3851-13-0.6-HA-4 4 HA
13 0.6

3851-13-0.6-HA-6 6 HA

3851-13-0.9-HA-3 3 HA
13 0.9

3851-13-0.9-HA-4 4 HA

3851-20-0.9-HA-3 3 HA
20 0.9

3851-20-0.9-HA-4 4 HA

3851-27-0.9-HA-2 2 HA
27 0.9

3851-27-0.9-HA-3 3 HA

™ 3869 PILA WEGLIKOWA TRIPLE SET °©

Do ciecia metali niezelaznych i materiatéw trudnoobrabialnych.
Idealna do odcinania uktadéw wlewowych odlewéw aluminiowych
oraz magnezu, cyrkonu, tworzyw sztucznych oraz materiatow
trudnoobrabialnych. Specjalna geometria zeba do ciecia odlewdw,
szybkie ciecie i tatwy posuw.

@ Szerokos¢ Grubos¢  Podziatka Zab
3869-13-0.9-TS-3 13 0.9 3 TS
3869-20-0.9-TS-3 3 TS

20 0.9
3869-20-0.9-TS-4 4 TS
3869-27-0.9-TS-3 3 TS
27 0.9
3869-27-0.9-T5-4 4 TS
3869-29-1.1-TS-2 29 1.1 2 TS
3869-34-1.1-TS-3 34 1.1 3 TS

@ Informacje o opakowaniu

Minimalna ilo$¢ petli zgrzanych w opakowaniu / bimetalicznych i weglikowych 3866, 3868, 3869, 3881 i 3860

SZEROKOSC DEUGOSC, MM/STOPY
<3000 3001 - 3660 3661 - 4120 4121 -5334
<9'- 10" 9'10"- 120" 121"~ 136" 13'7"-17'5"
<13 <1/2 5 5 5 5 5
16-27 5/8-1 5 5 2 2 2
34 1-1/4 2 2 2 2 2
41-80 1-1/2-3-1/8 2 2 2 2 2

Sposob pakowania w zwojach

SZEROKOSC DEUGOSC, MM/STOPY
76
250’
<20 <3/4 X - X X
27-34 1-1-1/4 X - -
>41 >1-1/2 - X -

Sposob pakowania w zwojach tasm weglikowych 3866, 3868, 3869, 3881 i 3860 - wszystkie rozmiary zwojow to okoto 55m (180ft) dtugosci.

*W celu zamowienia tasm podaj: kod produktu + dtugos¢ petli.
Informacje dotyczace KSZTALTOW ZEBOW - na stronach 8-9.




@ Rozwiazywanie Probleméw - Tabela

PRZECINARKA

Plt A TASMOWA DANE DOTYCZACE CIECIA

CIETY DETAL

Ciecie Wylamywanie  Nisowna Szybkie Ta$ma élizga
Wazne szczegoly techniczne Pekanie pity seprsioiione  Zabow piniathda zudycle 2ebow Wibracje sle na kolach
Pytki | ramiona prowadzace Pyt Prowadnice
Musisz sprawdzac | regulowad prowadnice prowadzace | byt daleko Prowadnice
systematycznie, Sprawd?, czy phytki zulyte lub | rozstawiona ub sl
prowadzace sa zulyte | w razie potrzeby prowadnice  nuyle phtld ub ustawione
wymiefi. Ramiona prowadzace powinny by rozstawione | Beuslawione, bz
ustawione jak najblite] cigtego detalu. za szeroko | wprowadnicach
Kola prowadzace Kiola prowadzace Kola
Kola prowadzace powinny byd Tuyte lub iyt rowadzace
utrzymane w dobrym stanie ke - spedbu) P 2u3
i ustawione w jednej plaszczyinie, clerisre tasmy 54
Sarzoda
Szczotka czyszczaca ;
Sprawdz, prawidlowe ustawienie qﬂgj}mm . Szczotka
szezotki oraz wymieniaj regulamie Iﬂﬂ!ﬁ proesizen czysmaca
jedli jest zuzyta. medngna nie pracuje
Wypenion witrami
Maprgienie tasmy ) ; ) Naci
aid mn_s W tasmy m - gg?n?rgza ;::?za razﬁ;?rgza tagmy za
prosiol - :’ andé naprgtenie wysoki niski niski niski
Chiedziwo/ Plyn chlodzace - smarujacy
Ma za zadanie smarowad i chiodzic. i’;’; maka
Sprawdi steenie przy pomocy hiodziwa
refraktometru Bahco. Uiywaj tylko dobrego lub zbyt male
chiodziwa. Chiodziwe powinno byt ste2enie
podawane obficie | pod makym cisnieniem.
Meshursing wibracia
Predkosc tasmy - Zrmie meEnacie
Predkosé tasmy musi byé prawidiowo ;ﬁknﬁ ;ﬁmﬁ: E:dkn:: pradkodt w oo
dobrana. Sprawdz predko$é przy nish;a:'III nis-h;ia:'III mr;a Wbwdd a2 ds
pomaocy tachometru Bahco. wyso wyeiminowana
Posuw Posuw za Posuw za
Posuw musi byé dobrany tak, aby Pnsm:; A Pﬂsu: 8 Pusx « FID:““: a wysoki lub za | wysoki lub Fu:':: a
zeby miarowo penetrowaly material. | 100 wysa wys wy niski za niski wy
Podziatka uzebienia PRt | podziaxa
Wybdr wiasciwe] podzialki zebdw Podziatka S i~ Podziatka
jest tak samo wainy jak wybdr zbyt drobna | i zgﬁbna zhyt drobna
wiasch i kosci. 5
ciwego posuwu i prad "
Ksztalt zgba Uzyj
Kazdy ksztalt zeba dopasowany jest E:iym'-"' E:’ ﬁﬁ“ ba | POCZIaNK
do okreslonego zastosowania. & Zmiennej
Docieranie tasmy.
Mowg pile naledy dobrzed w celu uzyskania Pita e Pifa #le Pita #le
maksymalng) Zywotnodel tasmy. Nigdy ni dotarta dolarta dotarta
zaczynaj cigcia od slarego nacigcia,
Zywotnosé tasmy
Wsazysikie tasmy ostatecznie Tasma Tasma Tasgma
Zuzywaja sig. Szukaj sladow Zuiyla Zuiyta Zuzyla
swiadczacych o zuiyciu pily.
Powierzchnia Wady
Zta jakosd powierzchni (np. zgorzelina) powierzchniowe,
cigtego detalu skraca Zywotnodé pity. b zgorzeling,
Obni2 predkost tasmy. rdza, piasek
Mocowanie
Upewnij sig, 2e cigty element jest prawidiowo s
_ Detal Detal jest Zle
Zamocowany, 2#iaszcza podezas ciecia poruszyl sig Zamocowany

pakietow. Nie nalezy cigé zdeformowanych lub
uszkodzonych detali

@ Przyrzady Pomocnicze

M 3870 - BRUSH (SZCZOTKA)

Szczotki czyszczace stuza do oczyszczenia przestrzeni miedzyzebnych z
widréw i sg niezbedne do prawidtowej pracy pity tasmowej. Wykonane
z mocnego nylonu i dostepne w 6 rozmiarach. W kodzie zawarta jest
informacja o Srednicy zewnetrznej i $rednicy otworu w mm.

@ llos¢ w opakowaniu Waga
3870-BRUSH-60-6 4 50
3870-BRUSH-80-6 4 50
3870-BRUSH-80-8 4 50
3870-BRUSH-80-10 4 50
3870-BRUSH-100-10 4 130
3870-BRUSH-100-12 4 130
3870-BRUSH-100-12-HEX 4

I 3870 - WEDGE (KLIN)

Stalowy klin, o dtugosci 75 mm (3“). Zapobiega zakleszczaniu sie tasmy
w cietym materiale. Dotyczy to materiatéw o duzych naprezeniach
wewnetrznych uwalniajacych sie podczas ciecia.

@ llos¢ w opakowaniu Waga

3870-WEDGE-3 | 5 | 60

¥ 3870 -BANDCALC™

BandCalc™  jest interaktywnym  programem
komputerowym dostepnym na ptycie CD, przeznaczonym
do doboru wiasciwego gatunku tasmy i parametrow
ciecia w zaleznosci od gatunku cietego materiaty,
rodzaju przecinarki, ksztattu cigtego detalu itp. Program
uwzglednia réwniez potrzeby  uzytkownika  (np.
zywotnos¢, jakos¢ powierzchniitp.).

@ llo$¢ w opakowaniu Waga

3870-BANDCALC | 1 | 45

™ 3870 - TENIONMETER (TENSJOMETR)

Prawidtowy naciag tasmy jest niezbedny do zapewnienie
prostoliniowego ciecia i dtugiej zywotnosci tasmy, zmniejszajac tym
samym koszt ciecia. Tensjometr Bahco jest przeznaczony do fatwego,
doktadnego pomiaru prawidfowego naprezenia tasm wszystkich
rodzajow pit tasmowych.

x> llo¢ w opakowaniu Waga

3870-TENSIONMETER | 1 | 680

™ 3870 - TACHOMETER (TACHOMETR)

Ten elektroniczny tachometr wskazuje biezaca predkos¢ tasmy na
wyswietlaczu typu LED w wybranych jednostkach, np. m/min., stopach/
min i innych.

@ llo$¢ w opakowaniu Waga

3870-TACHOMETER | 1 | 400

B 3870 - REFRACTOMETER (REFRAKTOMETR)

Wiasciwe stezenie chtodziwa jest réwnie wazne jak predkosc¢ tasmy
czy posuw. Jest to fatwo sprawdzic¢ przy uzyciu refraktometru.

@ llo$¢ w opakowaniu Waga

3870-REFRACTOMETER | 1 | 260




Pieczec¢ dystrybutora

SNA Europe-Poland Sp. z o.0.

ul. Marynarska 15, 02-674 Warszawa
tel. (22) 607 05 10, fax (22) 607 05 21
www.bahco.com, info.pl@bahco.com




