ORSE

THE M. K. MORSE COMPANY

0
2.5
5.1
< 7.6
WYBOR PODZIALKI 102
Tnij wydajniej z odpowiednim uzebieniem ’
Dla maksymalnej wydajnosci i jak najmniejszego 127
kosztu jednostkowego ciecia, wazne jest aby 15.0
do danego materiatu dobrac pite z optymalng 17.8

liczbg zebow na cal. Ksztatt materiatu i jego wymiary 20 o
determinuja dobdr uzebienia.

22.9

254

L 31.8
WEZ POD UWAGE: 38.1
(1) Szerokosc ciecia: 44.5

To jest, dystans jaki musi pokonac kazdyzab 50 8
od wejécia w obrabiany materiat do wyjscia

Z niego. 57.2
63.5

(2) Ksztatt obrabianego materiatu 69.9
76.2

82.6

KORZYSTANIE Z WYKRESU -
Wybierz profil materiatu bazujac na wykresach 95.3

po prawej. Nastepnie wybierz wiasciwy wymiar

materiatu, w kolumnie przy nim znajdziesz whasciwa 101.6
ilos¢ zebow na cal. 127.0

Dla katownikdw, dwuteownikéw, ruriinnych ksztattow
konstrukgji, wybierz wiasciwg grubos¢ $cianki,

w kolumnie przy niej znajdziesz wiasciwa 203.0
ilos¢ zebow na cal. 228.6
) 254.0
PREDKOSC CIECIA — ZASADA CIECIA 381.0
MATERIALOW KONSTRUKCYINYCH 762

Przy cieciu materiatow konstrukcyjnych ustawiaj
predkosc z zakresu

101-130; 64-101 m/min

Wymiar materiatu
(mm)

Podziatka

177.8

(ilos¢ zebow na cal)
14/18 14/18
10/14

10/14
8/12
8/12
6/10
5/8 6/10
5/8
4/6
4/6
3/4
3/4
2/3
1.4/2.5
115

Profile prostokatne
pelne:(szerokos)  pene: (rednica)

Profileokragte

Grubos¢  podziatka
scianki (ilos¢ zehow
(mm na cal)
1.8
3.2
4.8
6.3
79
9.5
11.0
12.7
14.3
15.8
17.5
19.0
20.6
220
238
254
28.6
320
35.0
38.0

OHA

Rury ze tali konstrukcyjnej,
profile (grubosc sdanki)
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PRZEGLAD PIt TASMOWYCH M.K. MORSE

Strona ta dostarcza ogdlnych informacji na temat rodzai pit taSmowych M.K Morse @ @ @
z przeznaczeniem do roznych zastosowan przy cieciu materiatow.

Podziat w oparciu o materiat docelowy

Przecinarki ogdinego STALE STAL ALUMINIUMILEKKIE | STALSTOPOWA STAL STAL STOPY STOPY
zastosowania WEGLOWE KONSTRUKCYJNA | STALESTOPOWE |STALODLEWNIZA| NARZEDZIOWA | NIERDZEWNA | NA BAZIE NIKLU TYTANU
AlS| 1010,1020, A36 6061,2011 4140,P20 A2,H13,57 316,304 INCONEL, MONEL, Ti-6A1-4V

1045 2024,5052 M-SERIES 17-4 PH,,15-5 PH WASPALLOY

s 520C, $45C 6061,2011, SCM 440(H), | SHD1,SHD12, SUS316, NCuP-0 H4650,

2024,5052 SCM MSM SKD61,5KS41 SUS304 H4600
DIN Ck45,C16.8 AlCuPs, AICUMG2, 41CRMo4 X155CRVMoVS1, XSCrRNIMO18 10, NICR19NBMO,
AIMG2MNO.3 (G)X40CRMoVS51 XSCRNI18 10 NICR19CO14MO4Ti

MATRIX 1l
M42
THE MORSE ACHIEVER™
CHALLENGER INDEPENDENCE I1°
INDEPENDENCE EXS®

Podziat w oparciu o materiat docelowy

STALE | ALUMINIUMILEKKIE | STALSTOPOWA STAL STAL STOPY STOPY ODLEWY
WEGLOWE | STALESTOPOWE |STALODLEWNIZA| NARZEDZIOWA | NIERDZEWNA | NABAZIENIKLU | TYTANU |[HARTOWANE|ALUMINIOWE| DREWNO | KOMPOZYTY | GRAFIT
AISI | 1010,1020, 6061,201 4140, P20 A2, H13,57 316,304 INCONEL, MONEL, | TI-6AI-4V
1045 2024,5052 M-SERIES 17-4 PH,15-5 PH WASPALLOY
JIS | S20C, S45C 6061, 201, SCM MO#H%, SHDM, SHD12, SUS316, NCuP-O H4650,
2024,5052 SCM 445(H SKD61,5KS41 SUS304 H4600

DIN | Ck45,C16.8 |AICUPB, AICUMG2,| 41CkRMo4 | X155CRVMOVS], | XSCRNIM01810, |  NICR19NBMo,
AIMG2MNO.3 (G)X40CrMoVS51| XSCRNI1810 | NICR19CO14MO4TI

M-FACTOR BY MORSE® - GP M-FACTOR ~ M-FACTOR - FB

Podziat w oparciu o materiat docelowy

HARTOWANA SZKEO WEGKNO LINY BETON OPONY | PRZEWODY
STAL ZELIWNA PIANKOWE WEGLOWE PLECIONE | CEMENTOWY |ZEWZMOCNIONEIGUMY |  CRAFIT BOMPOZYTY

Podziat w oparciu o materiat docelowy

PRODUKCYINE : MATERIALY NIEMETALICZNE
CIECIE DREWNA W STALE WEGLOWE NISKOSTOPOWE STALE |  METALENIEZELAZNE | " T\ 0RZYWA SZTUCZNE

HARTOWANY GRZBIET | UZEBIENIE / HARTOWANE UZEBIENIE - ELASTYCZNY GRZBIET

mkmorse.pl




RODZAJ UZEBIENIA

Korzysci

) . S L GQIENTE - Doskonate odprowadzanie -Wydtuzenie zywotnosd
Zmiennapodziatka | EETEEIC )k Widrow - Zmniejszony hatas
S e o0 s o o ol - 7mienny rozstaw zebow - Zredukowane wibracje pity - Ptynniejsze i wydajniejsze
cedie
. . SN ELE T GSAITEVTE - Lepsze ksztattowanie wiorw -Tnie ptynniej
Zm , . ; o
';:: mm atka - Zmienny rozstaw zebow il Doskonate odprowadzanie - Imniejszony hatas
o r\ - dodatni kat natarcia widrow - Szeroka gama zastosowan
- Zredukowane wibracje pity
- Bardziej agresywne diecie
- staly rozstaw zebow - Doskonate odprowadzanie - Do zastosowania ogdlnego
S qul!kgﬂf a - kat natarcia 0° widréw
S ansssassas =l -dodatnikat natarcia
- szerokie pfaskie wreby - Doskonate odprowadzanie - Doskonate przy dieciu niemetali
SKIP - kat natarcia 0° widréw i metali niezelaznych (Drewno,
- staly rozstaw zebow Mosigdz, Mied?z, Brazi Aluminium,
Tworzywa sztuczne)
- szerokie zaokraglone - Doskonate odprowadzanie - Dobra wydajnos¢ ciecia przy

Hook wreby

- dodatni kat natarcia
- staty rozstaw zebow

MOCOWANIE WIMADLE

Mniejsze pakiety moga oznaczac
wieksza efektywnos¢ cigcia.

Kazda maszyna ma okreslong pojemnos¢ mocowania
pakietu — ale optymalna warto$¢ jest najczesciej nizsza.
Szybkosci ciecia s3 zazwyczaj najlepsze przy mocowaniu
mniejszych pakietéw niz warto$¢ maksymalna.

Rysunki te reprezentuja rekomendowane sposoby
mocowania pakietu i zabezpieczenia jezeli istnieje
taka moZliwosc.

Widrow przy zastosowaniach
Zmateriafami niemetalicznymi

- Dodatni kat natarcia zapewnia
lepszg penetracje powierzchni przy

materiafach tworzacych widry
odpryskowe (Zeliwo)
- Dodatni kat natarcia zapewnia
lepszg penetracje powierzchni przy
mniejszej posuwowej sile skrawania ~ mniejszej posuwowej sile skrawania

X EE X .
€€
A A A A

Rodzaje mocowania materiatow w imadle.

‘-\,o-\/-\f-\

—

- — - — 11

Mocowanie: —
T . . A § i
cigcie w poziomie -
Mocowanie: > ’
ciecie w pionie ‘ ‘ “ ,l ‘\
- A .

B@ieaeﬂﬂ'wo Narzedzia do deciamogg ulec uszkodzeniu/roztrzaskac sie przy niewtascwym uzytkowaniu lub uzytkowaniuw dezkichwarunkach.

Nos ubranie zabezpieczajace, wszazegdlnos chroniace oczy (okulary ochronne), rekawice i zatyczkido uszu, przez caly czas

kiedy jestes w poblizu uzytkowanej maszyny.
Zawsze przestrzegaj zaleceri producenta piy.

mkmorse.pl
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DOCIERANIE PIEY TASMOWEJ, ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Niezwykle wazne!

Bardzo ostre zeby pity musza zostac dotarte zanim beda pracowacz peing
predkoscig posuwu. Mozna to pordwnac do pisania $wiezo zaostrzonym
ofowkiem.

Procedura docierania pify tasmowej:

(1). Ustaw statg predkos¢ przesuwu tasmy odpowiedni dla cietego materiatu.

(2). Zmniejsz posuw materiatu 0 50 % Tnij na 50% przez pierwsze 322-645
centymetréw kwadratowych przecigtego materiatu.

(3). Po dotarciu stopniowo zwigkszaj posuw az do uzyskania standardowych parametrow.

Tabela Pole kota

Oblizenie pola powierzdini na podstawie srednicy materiafu niezbednej do oszacowania zasu docierania pify tasmowej. P=nr>

m =31416
095am  07la 857  S,72am 1683 22240t 2445m  4694Xm?  3366m  889,59a? 4890am  1877.67am? r - =1/2swednicy
127an 17a?  889am  6207am® 1705m  23087an 477am 48169 349am 9348?4953 192676an? P o=r
143 16007 92 6658 1746an 23950 2508m 9412 3493m  95800am S017am 197648 Przykfad:

1,59 198  984am  7609am® 1778m  2489aw* 2540m  S0671am 3556am  993,15am® 5080m  202683am?  Polekotaosrednicy10am
19%m 285 1006m  8107am® 1810am  2573an 2572m 51946 3620am  102894am® 5144m  2077.82an?

22m  388a?  1048m  8622am 184Xm 26634 2604m  53236am®  3683am 106535’ 5207an  219Mawt  r=10am/2=5am
254m  507a 1Man 9699 1873am 27560t 2635m  S4542am? 3747am 110241 5271an  218170am?

286an  6Ala? 118 10261 1905m  28502am 2667m 55865 3810m  114009a 5334mm  223459am  r’= 5an*5an=25am?
318m 79 1175m 10839 1937 29460am® 269m  57203am? 3874 117841 5398am  2288,11am?

39 9% 1207am  143aw 196m 30434 731an  58557aW  3937an  121737aw S4Glam  BA226AT = 25am?*3,1416=78,54am?
381an 1140 1238m 12042 2000m 3142t 2762m 5926 4000am 125695 5525am  2397.05am?

4Ban 1338 1270m 12668 2032m  340amt 2794m 61312 4064 1297,17an? 5588am  245247am?

445m 155 1B02m 13309 2064m 335l 282%6m 6713 4128 133803an® 5652m  250852aw

476m  1781a 1334m 139660 2096m  3M488amt 2858m 64130 4191am  137951aw 57.15am  256521am?

508n  2027an? 1365m 14639 2127m 35541 2889m  65563am?  4255m  14163an? 5779 262253am?

54an  28a?  1BY%m  1538m? 2159m  36610am 292Im  67012am® 4378m 146439 5842am  2680A9am?

572n 565 140an  16033am 2191m  37694am 2953m 68477t 4382m  150777ant 5906am  2739,08am?

603an 2858 146lm 16753 23m  38795am® 2985m 69957 4445m  155180an 59,69am  279830am?

635am 3167 1492m 17489 254m  399,11am® 3016m  71454m?  4509am 159645 6033am  2858,15am?

667an 3492 1524 18242 286m 41043 3048m  7966an  4572am 164174 6096 291864an?

730an  4188a?  155%m  19009m? 2318m  42197aw® 3112m  76038am? 4636m  168766an* 61,60am  297976am?

762n 4560 1588m 19793 2350m  43355am 3175m  79173a 46%9am  173421an 6223an  304152am?

794m 4948 1619 20593an? B8lm 4535 3239m 8372 4763m  178140amt 6287am  310391an? @ @ @
826am S35 165lm 21408 2413m  45730am® 3302m  85634am?  4826am  18292aw 6350am  316693am?

DIAGNOZOWANIE PROBLEMOW
POKSZTALCIE WIOROW

Mozesz zwiekszy¢ wydajnos¢ poprzez zwracanie uwagi
na widry ktore powstaja podczas ciecia materiatu.

5!?" Cienkie, twarde|  Cienkie L Cienki.ci.asno
Tabela pokazuje najczestsze problemy ktore moga wiora i krétkie i krecone zawiniety
zosta¢ wykryte i rozwigzane dzigki zwracaniu uwagi Kolor Niebieski albo
na powstate wiory. widra Brazowy | ~'ePrmy Srebrny | Srebrny
Emulsje chtodzqce Predkos¢ ‘g —_— ey -
- Imniejszy¢ | Odpowiednia| Zmniejszy¢ | Odpowiednia
Emulsje chodzace zwiekszaja efektywnosé ciecia aeda B2y P B2y P
i wydtuzaja Zywotnos¢ pity dzieki smarowaniu i chtodzeniu. o T T
Mieszanina dieczy o zbyt duzym stosunku wody do emuls;i Posuw | Zmnigjszy¢ | Odpowiedni | Zwigkszy¢ | Zmnigjszyc
nie zapewni odpowiedniego smarowania i moze spowodowac - -
gwattowne zuzycie zebow co moze skutkowac uszkodzeniempity.|  |nne Sprawdz Sprawdz

emulsje chto. podziatke uz.

Przy dostosowywaniu poziomu plyndéw, nigdy nie dodawaj jedynie wody.
Trzymaj zapas odpowiednich mieszanin plynéw uzupetniajacych pod reka.

mkmorse.pl




KALKULATOR CZASU CIECIA

Poniza tabela wskazuje ile powinno trwac ciecie elementu w zaleznosci od jego $rednicy
i tempa skrawania.

A"

Tempo skrawania - cm” na minute

cieciaw minutach
%4 51|79 | 39| 26| .20 16| a3 | .11 | .10 .09| .08 | .07 | 07| .06 | .06 | .05| 05| .05]| .04

318| 79 |12 | 61| 41| 31| 25| 20| 18| 15| 14| 12| 11| 10| 09| .09 | .08 | 08 | .07 | .07

381| 11418 | 8 | 59| .44 | 35| 29| 25| 22| 20| .18 | a6 | a5 | 14| a3 | a2 | a1 0| .10

mMs5| 155/ 24 | 12| 8 |.60| 48| 40| 34| 30| 27| .24 | 22| 20| 19| a7 | a6 | a5 14| a3
508 | 23|31 |16 10| .79 | 63| 52| 45| 39| 35| 31| 29| 26| 24| 22| .21 20| a8 | .17

572 | 25740 | 20| 13|10 | 80| 66| 57| 50| 44| 40| 36 | 33| 31| 28| 27 | 25| 23 | .22

635 31749 | 25| 16|12 | 10| 82| 70| 61| 55| 49| 45| 41| 38| 35| 33| 31| .29 | .27

699 | 383|59 30| 20|15 | 12|10 8| 74| 66| 59| 54| 49| 46| 42| 40 | 37| 35| .33

76.2 | 456 | 71 35| 24 | 1.8 14| 12 (10| 88 | .79 | .7 64 | 59 | 54 | 50| .47 | 44 | 42 | .39

826 | 535 | 8.3 4.1 2.8 | 21 1.7 |14 (12|10 92| 8 | .75 | 69| 64| 59| .55 | .52 | .49 | .46

889 | 62.1| 9.6 4.8 3.2 | 24 1.9 16 | 1.4 1.2 1.1 1.0 | .87 .80 | .74 69 | .64 .60 | 57 | .53

953 | 712 (| 11.0 | 55 3.7 | 2.8 2.2 1.8 | 1.6 1.4 1.2 [ 11 1.0 | 92 | .85 79 | .74 .69 | .65 .61

101.6| 811|126 | 63 | 4.2 | 3.1 25 | 21 1.8 16| 14| 13 | 11 1.0| 10| 90 | .84 | .79 ( .74 | .70

108.0| 915 (14.2 | 7.1 4.7 | 3.5 28 ( 24 | 20| 18| 16| 14 1.3 1.2 | 11 1.0 95| 89 | .83 | .79
1143 1026|159 | 80 | 53 | 40 | 3.2 | 27 | 23 | 20| 18| 16 | 14 [ 13 | 1.2 | 11 1.1 1.0 | 94 | .88

1207 ( 1143|17.7 | 89 | 59 | 44 35| 30| 25 2.2 20| 1.8 1.6 1.5 1.4 1.3 | 1.2 1.1 1.0 | 1.0
127.0| 126.7|( 196 | 9.8 | 6.5 | 4.9 39| 33| 28 | 25 22| 20 1.8 1.6 | 1.5 14 | 13 1.2 1.2 ] 11
1334| 1397|216 (108 | 7.2 | 54 43 | 3.6 | 31 2.7 24 | 22 | 20 1.8 | 1.7 15| 1.4 1.4 | 1.3 1.2
139.7| 1533|238 (119 | 79 | 59 | 48 | 40 | 34 | 30| 26 | 24 | 22 | 20| 1.8 1.7 | 1.6 1.5 14 | 13

146.1| 167.5| 26.0 | 13.0 | 8.7 | 6.5 52| 43 | 3.7 | 3.2 29 | 26 | 24 | 22 | 20 19 | 1.7 16 | 1.5 14
1524 182.4| 28.3 | 14.1 | 9.4 | 7.1 57 | 47 | 40 | 35 3.1 28 | 26 | 24 | 22 | 20| 19 1.8 | 1.7 1.6

158.8| 197.9| 30.7 | 153 | 10.2| 7.7 | 6.1 51| 44 | 38| 34 | 31 28 | 26 | 24 | 22 | 20 19 (18 | 1.7
165.1( 2141|33.2 | 166 | 11.1| 83 | 6.6 | 55 | 47 | 4.1 37 (33 | 30| 28| 26| 24| 22| 21| 20| 1.8

1715 230.8| 358 | 179 | 11.9| 8.9 7.2 | 6.0 | 51 4.5 40 ( 36 | 33 30| 28 | 26 | 24 2.2 | 21 20

177.8| 2483 | 38.5 [ 19.2 | 12.8| 9.6 7.7 | 64 | 55 48 | 43 | 38 | 35 3.2 | 3.0 27 | 26 24 | 23 | 21

184.2 | 266.3 | 41.3 [ 206 | 13.8(103 | 83 [ 69 | 59 [ 5.2 | 46 | 4.1 38 (34| 32| 29| 28 | 26 | 24 | 23
190.5 ( 285.0( 44.2 [ 22.1 (14.7(11.0 | 88 | 74 | 63 | 55| 49 | 44 | 40 | 3.7 | 3.4 | 3.2 | 29 | 28 | 26 | 25

1969|3043 (472 [ 236 | 157|118 | 94 | 79 | 67 | 59| 52| 47 | 43 | 39| 3.6 | 34| 3.1 | 29| 28 | 26

203.2 | 3243|503 | 25.1| 16.8|126 | 10.1| 84 | 72 | 63 | 56 | 50 | 46 | 42 | 39| 36 | 3.4 | 3.1 | 3.0 | 2.8

209.6| 3449|535 | 26.7 | 178|134 |10.7| 89 | 76 | 6.7 | 59| 53 | 49 | 45| 41| 38| 3.6 | 3.3 | 3.1 | 3.0
2159 366.1| 56.7 | 284 | 189|14.2|113| 95 | 81 | 71| 63| 57 | 52 | 47 | 44 | 41 | 3.8 | 3.5 | 3.3 | 3.2

222.3 | 387.9| 60.1 | 30.1 | 20.0|15.0 [ 120| 100| 86 | 75| 67 | 6.0 | 55 | 5.0 | 46 | 43 | 40| 3.8 | 3.5 | 3.3

2286 | 4105| 63,6 | 31.8| 21.2| 159 [ 127|106 9.1 | 80| 71| 6.4 | 58 | 53 | 49| 45| 42 | 40| 3.7 | 35

2350 ( 4335|67.2 (336 | 224|168 [ 134|112 96 | 84| 75| 67 | 6.1 | 56 | 52| 48 | 45| 42 | 40 | 3.7
2413| 4573|709 | 354 | 236|177 | 142 118|101 | 89 | 79| 71 | 64 | 59| 55| 51| 47 | 44| 42 | 3.9

247.7| 4817|747 | 373 | 249|187 | 149|124 |107| 93 | 83| 75 | 68 | 6.2 | 5.7 | 53 | 5.0 | 4.7 | 44 | 41

2540 506.7 | 785 | 393 | 26.2|19.6 | 15.7| 13.1|11.2| 98 | 87| 79 | 71 | 65| 6.0 | 56 | 52 | 49 | 46 | 44
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LA
= Do zastosowania z bimetalicznymi pitami tasmowymi.
N
W/
S— Predkos¢ Tempo Predkos¢ Tempo Predkos¢ Tempo Predkos¢ Tempo
= tasmy skrawania tasmy skrawania tasmy skrawania tasmy skrawania
MATERIAL (m/min) | (cm¥min) (m/min) | (cm¥/min) (m/min) (cm?/min) (m/min) | (cm¥/min)
—_—
o \ A36, A242, A662 [ 99 | [ 91 | | 76 | | 76 | |
Rd =X
— o 1005 - 1013 113 52 78 102 65 98 9% 85 117 85 72 104
i#“ 1015- 1035 116 59 85 108 85 111 99 98 130 91 72 11
) 1040 - 1059 76 33 46 73 39 52 66 52 72 59 46 65
[~ = g 1060 - 1080 75 26 46 70 46 52 61 52 72 47 46 59
-_— O 1084 - 1095 67 20 39 64 33 46 58 39 52 44 33 52
WS
=T g 1110 113 59 78 104 72 98 104 98 117 87 78 98
QS 1117-1118 11 59 85 102 72 104 102 91 124 85 78 111
E ) 1137-1151 100 39 52 85 46 65 81 65 85 75 52 78
(v 1211-1215 120 59 78 114 72 98 110 91 124 94 85 111
s A
° < 1330- 1345 79 26 46 73 39 52 65 52 72 59 39 59
| 1513-1536 117 72 85 105 91 98 98 104 117 90 78 111
Rk g 1541-1572 75 26 46 70 39 52 61 59 72 53 52 65
— E 4012 - 4024 101 26 46 88 39 52 84 52 72 76 39 65
4027 - 4037 9% 26 46 87 39 59 82 52 72 75 39 65
4042 - 4047 82 26 39 69 33 46 61 39 59 56 33 52
4118-4130 94 33 59 84 46 72 82 59 85 73 52 78
4135 - 4142 91 26 46 81 39 59 79 59 85 69 52 78
<X 4145 - 4161 75 13 39 69 33 52 64 39 65 56 33 52
e
2 4317 - 4320 82 26 39 72 33 52 70 39 59 64 33 52
4337 - 4340 81 26 39 72 26 46 69 33 52 55 26 46
X 4718 - 4720 84 26 46 82 39 52 75 46 65 67 33 52
E 8615 - 8627 82 26 39 76 33 46 70 39 52 53 26 46
8630 - 8645 76 20 33 70 26 39 64 33 46 49 26 39
<X 8647 - 8660 67 13 26 61 20 33 52 26 39 38 20 33
Q= 8715 - 8750 82 20 39 78 33 52 72 39 52 55 26 46
¥ 9310-9317 58 13 26 49 20 33 46 20 33 40 13 26
9437 - 9445 76 26 39 67 33 46 64 33 52 52 26 46
0o 9747 - 9763 73 20 33 67 26 39 61 26 46 49 20 39
(= 9840 - 9850 70 26 46 64 33 52 61 39 59 49 26 52
Q— 4615 - 4626 88 26 46 82 33 52 76 39 59 64 33 52
E 4815 - 4820 73 20 39 64 20 39 59 26 39 53 26 39
Ly 5045 - 5046 90 33 52 84 39 59 79 52 72 70 46 65
= 5120-5135 88 26 39 78 39 52 75 46 65 59 33 59
5140-5160 76 26 39 72 26 39 69 33 46 59 26 39
\ 50100 - 52100 64 20 33 53 26 39 50 33 46 38 26 39
<X 6118 82 |26 39 73 |33 52 69 | 39 59 52 33 52
c 6150 73 20 33 66 26 46 61 33 52 50 26 46
Y - 64 20 33 58 26 39 5 49 0 46
e 9254 - 9260 8 26 52 2
o A2, A3, A6 72 13 26 64 20 33 59 20 39 53 13 26
‘U A7 52 13 26 49 26 33 45 20 39 38 13 26
\m D2,D3,D4 41 7 20 35 13 26 37 13 26 24 13 20
D7 34 7 20 27 7 20 24 13 20 18 7 20
Q 01,02 73 20 39 70 26 46 61 33 52 55 26 46
k 06, 07 70 26 46 67 33 52 61 39 59 49 33 52
a H12,H13, H21 72 20 39 61 26 39 58 26 46 52 20 39
t H22, H24, H25 58 13 26 53 13 33 49 20 39 41 13 26
Q. S1 70 20 39 64 26 39 61 26 46 49 20 39
S2,S5 55 13 26 50 20 33 46 20 39 37 13 26
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—
Do zastosowania z bimetaliznymi pitami tasmowymi. =
e |
Predkos¢ Tempo Predkos¢ Tempo Predkos¢ Tempo Predkos¢ Tempo =
tasmy skrawania tasmy skrawania tasmy skrawania tasmy skrawania g
MATERIAL (m/min) (cm?/min) (m/min) (cm?/min) (m/min) (em?/min) (m/min) (cm?/min)
L2, L6 I 64 ‘ 20 33 | 64 ‘ 26 46 | 58 ’ 33 52 | 53 ‘ 26 46 -~
L7 61 20 33 58 26 39 55 26 46 40 20 39 :‘:l —
el u 5 |
W1 [ 81 | 20 39 | 73 | 33 4 | 67 | 33 46 | 55 |20 33 E
~ )
M1, M2, M7 50 13 26 46 13 33 44 20 39 30 20 33 -
M3, M4, M10 38 13 26 30 13 33 30 20 33 24 20 26 = m
M30, M33 30 7 20 27 13 20 23 13 20 21 7 20 N
M41, M42, M43 30 7 20 27 7 20 23 7 26 21 7 20 S
T, T2 46 13 26 41 13 26 37 13 33 30 13 26 = —t
T4,T5,T6 38 7 20 34 7 26 30 13 26 26 7 20 S =
T15, M15 27 7 20 21 7 20 18 7 20 15 7 13 A
—
™
— h
201,202, 301 - 304 41 20 26 37 13 33 36 20 39 26 13 26 ~
303, 303F, 303Se 49 20 39 43 20 39 41 26 39 27 20 33 — N
305,308-314 30 7 13 26 7 13 23 7 20 20 7 13 N —
316,317,329 30 7 13 27 7 13 24 7 20 18 7 13 o
321,347,348 43 13 26 38 13 33 37 20 39 27 13 26 >~ M
330 26 7 13 20 7 20 17 7 26 14 7 13
429,430 37 13 26 30 20 26 27 20 39 23 13 26
430F, 430FSe 40 20 33 35 33 39 30 33 46 27 26 39
434,436 30 13 26 24 20 26 23 20 33 17 20 26 ~°
442 34 13 26 26 20 33 23 20 39 18 20 33
446 27 13 26 21 20 26 18 13 33 15 7 20 a
403, 410, 420 52 13 33 47 20 39 44 20 46 30 13 26 b
414, 4165e 72 33 59 64 39 59 59 46 72 52 33 59 x
420F, 416 67 20 52 61 33 59 58 39 65 46 26 52
440A, B, C 4 |13 26 37 |13 39 34 |20 46 21 7 26 D
501, 502 41 7 13 37 13 26 30 20 26 24 13 20 M\
Monel 30 7 26 27 7 26 26 13 26 20 7 20 "\
K-Monel 35 7 26 27 7 26 21 13 26 15 7 13 ~
R-Monel 40 13 26 30 13 33 27 20 33 18 7 26 —
K-R Monel 35 7 26 30 7 26 30 13 33 20 7 20 |
Inconel 32 13 26 27 13 26 23 13 20 15 7 13 ~
Inconel 625-x-750 29 7 13 24 7 13 21 7 13 12 7 0 —
Inconel 718 29 7 13 24 7 13 21 7 13 12 7 0 h
Incoloy 800 - 802 29 7 13 23 7 13 18 7 13 11 7 0
Incoloy 804 - 825 18 7 0 12 7 13 12 7 13 9 7 0
Waspalloy 30 7 0 27 7 13 21 7 13 15 7 0 \
Hastelloy A 40 13 20 34 20 26 30 26 39 21 7 20
Hastelloy B 34 7 13 24 7 20 23 7 26 18 7 13 —]
Hastelloy C 30 7 13 27 7 13 24 7 13 20 7 0 Yy
Rene 41 27 7 0 24 7 13 18 7 13 15 7 0
Udimet 500 29 7 0 24 7 13 21 7 13 18 7 0 E
] 6AL 4V [ 20 |3 7| 45 |7 13| 15 [7 13| 12 |[3 7 (Y
] Most | s8 |20 26 | 44 [26 39 | 34 |30 46 | 27 |26 39 oa )
Most 70 39 59 62 65 78 55 65 78 43 46 59 m
Aluminum Bronze 30 13 26 29 20 26 26 20 33 21 20 26 :

] Most [ 243 | [ 213 | | 183 | | 152 | s
Class 20 64 59 78 61 72 98 55 72 98 49 65 91 Z
Class 40 52 46 59 49 46 65 43 52 78 37 46 72

Ductile 60-40-18, 150 HB 73 39 52 70 52 65 70 52 65 67 39 46 —
Ductile 80-55-06, 225 HB 43 20 26 40 26 33 37 33 46 35 20 33 I~
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SKONTAKTUJ SIE Z NAMI

Wsparcie techniczne

Zgtos problem - pomozemy go rozwigzac. Dystrybutor M.K. Morse:
33)496-40-14 Tl DT )
o Fabryka Narzedzi "GLOB" Sp. z 0.0.
Specjalisci ds. pit tasSmowych: ul. Sobierskiego 452

(gsm) 730018 100 - i -Ri

(osm) 730018200 43-382 Bielsko-Biata

(gsm) 730018300

(33) 816-57-24
(33) 496-40-14
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