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FIRMA M.K. MORSE

Spis tresci Firmie M.K Morse od ponad 45 lat przyswieca jeden cel. Stworzenie
MK. Morse- informagde o firmie 2 jeszcze lepszych pit i akcesoriéw, ktére na czas zostana dostarczone
Pily ta¥mowe -dobér produktéw 3 klientom. Nie produkujemy maszyn. Produkujemy narzedzia i robimy
Pily tasmowe zuzebieniem zweglika spiekanego 10 Najlepiej.

M-Factor od Morse®

A
: 3 s 4@" Jeden sprecyzowany cel, ktory przyswiecat nam przez lata,
Bi-metaliczne pily taSmowe

doprowadzit do powstania innowacyjnych rozwiagzan, ale co

Incependence I* 2 najwazniejsze pozwala na nieustanne doskonalenie jakosci naszych
Independence EXS® 5 produktéw.

The Morse Achiever™ 6

Challenger® 7 Nieustannie doskonalimy sposéb produkgji pit tasmowych, dazac do
M42 8 podniesienia ich trwatosci przy jednoczesnym zredukowaniu kosztow
Matrix Il 9 produkgji. Rezultatem tego dziatania jest stworzenie linii

M42 & Matrix Il do ciecia konturowego 10 przemystowych pit tasmowych, ktéra w rankingach zajmuje czotowe
Quik Silver® pity taémowe do rozbiérki palet 11 @ pozycje pod wzgledem wydajnosci i jakosci.

Quik Silver® Pily tasmowe ze stali weglowej
Pily z hartowanym grzbietem i uzebieniem
Pily z hart. grzbietem i elastycznym uzebieniem 13
Pily tasmowe dla przemystu meblarskiego 14
Pily taSmowe do przemystu tartacznego 15
Pily taSmowe z nasypem z weglika wolframu

Pily z nasypem daglym i z nasypem zwrebami 16

12 Osiagnelismy to poprzez integracje procesu produkcyjnego. Poza
sama produkgcja stali, wszystkie inne operacje wykonujemy w naszym
zaktadzie samodzielnie. Mozliwos¢ petnej kontroli nad procesem
produkgji, pozwala na zapewnienie krétkich terminéw realizacji
zamoéwien oraz redukcje kosztow.

Wszystko zaczeto sie od M. Kenneth’a Morse'a,

Uzytkowanie pittasmowych L el i .
ensametdi Bl iimomhlarse 17 ktory jako przedstawiciel innej firmy narzedziowej,
Dodieranie pily tasmowej 17 byt sfrustrowany faktem, ze zaméwione przez

klienta produkty nie docieraty do niego na czas
lub ich jako$¢ nie byta zadowalajaca. Sam

Ostrzezenia dot. uzytkowania pit taSmowych 17
Informacje techniczne

Pity tasmowe - terminologia 18 rozpoczat produkcje pit tasmowych, aby mie¢
Specyfikacja rozwarcia uzebienia 19 pewnos¢, ze jego klienci dostang to czego

Wzorce podziatek uzebienia 20 oczekuja. Obecnie prowadzimy firme, zatrudniajgc
Dobér podziatki uzebienia 21 utalentowanych ludzi i prowadzac magazyny na
Parametry techniczne 22 calym éwiecie.

Kalkulator czasu ciecia 24

m:izrija‘?:;r;'rjsg:ﬁ;ga;g;ﬁi:bgﬁow ;g Siedziba naszej firmy znajduje sie niezmiennie w miejscu gdzie
Rozwiazywanie probleméw 26 zaczynalismy, w Canton, Ohio (USA). Dodatkowo prowadzimy centra
Akcesoria MK Morse dystrybucyjne w Los Angeles, Vancouver (Kanada), Toronto (Kanada),
Advanced Edge™- Otwomice bimetalicnedostali 28~ West Yorkshire (Wielka Brytania), Helsinkach (Finlandia) i Palghar (Indie).

Metal Devil® - Pity tarczowe do cigcia metalu 30 Nasze produkty sg dostepne na catym Swiecie i mozna je naby¢

Bi-metalizne brzeszczoty bagnetowe 32  unaszych dystrybutoréw. Posiadamy witasne zgrzewalnie pit tasmowych
Brzeszczoty do pitek recznych 33 Zlokalizowane w USA, Kanadzie, Wielkiej Brytanii i Indiach.

Dystrybucjaw Polsce

Fabryka Narzedzi GLOB Sp.z 0.0. 34 Naszareputacja zwigzana z dostepnoscia produktéw iszybkoscia

Adres mailowy/ kontaktowy Okladka kornicowa  dostaw opiera sie na solidnych podstawach. Ponad 98% zamdwien na

nasze standardowe produkty zostaje wystanych w przeciggu doby.
Dzieje sie to za sprawg zintegrowanego procesu produkgji, oddaniu

_A klientowi i naszym partnerom - dystrybutorom.
= Y 7 Nasi klienci sprawiaja, ze warto sie starac.
A -

- Gwarancja terminu realizacji

INFORMACJE KONTAKTOWE - Gwarancja wysokiej jakosci
(33) 816-57-24 V (33) 821-09-22 « Gwarancja profesjonalnej obstugi

Odwiedz nas na mkmorse.pl
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PILY TASMOWE - DOBOR PRODUKTOW

W ponizszych tabelach zawarte zostaty informacje na temat doboru pit tasmowych MK Morse
odpowiednio do rodzaju obrabianego materiatu.

Wybor oparty na wykorzystaniu pity
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Wybor oparty na wykorzystaniu pity

Stale Aluminiumistale Stale Stale Stale Stopy na Stopy Stale do Odlewy Plyty Koip62 Grafit
weglowe | niskostopowe | stopowe | narzedziowe | nierdzewne bazie niklu tytanu |naweglania| aluminiowe| wiérowe pozyh ra
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SIS | S20C.845C | 504 5052 | SCM4ds(H) | SKDBY, SKsé1 SUS304 R H4600
| P—. A'?(‘:C”PB’ H1Caos | X1SSCAVMEVST | XSCANMo18 10, | NGwioNaho,
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M-FACTOR BY MORSE"- GP
M-FACTOR — EXOTIC

Zeliwo Ceramika = Kable Beton Opony

Stal hartowana Szkio spienione Liny stalowe cementowy Guma zbrojona Grafit Kompozyty

Wyboér oparty na wykorzystaniu pily

Produkcyjne Ci Materiaty niemetaliczne
ciecie drewna iecia drewna Stale Stale Metale niezelazne Tworzywa sztuczne
QUIK SILVER® HARD EDGE HARD BACK / HARD EDGE FLEX BACK
HARTOWANE OSTRZE, HARTOWANY GRZBIET / HARTOWANE OSTRZE, ELASTYCZNY GRZBIET




PILY TASMOWE Z UZEBIENIEM Z WEGLIKA SPIEKANEGO

M-Factor by Morse® EX (Exotics)

llos¢zehow na cal

J51 1572 273

V|V

e vV

V|V

V|V
vi|v
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Zaprojektowane specjalnie do ciecia stali stopowych i nierdzewnych,
dla zapewnienia wyjatkowo dlugiej zywotnosci ostrza.

M-Factor by Morse - EX Exotics

M-Factor by Morse — GP 0géinego zastosowania

llos¢ zebow na cal

51 1572 273

v
v
v
v
v

444

J - Szerokosc x Grubos¢
cale mm
ZASTOSOWANIE: UZYTKOWNICY: 1-1/4 x 042 | 34x1.07
* stale stopowe trudne * Hurtownie stali i e
w obrébce * Kuznie 2x.063 | 54x1.60
i ; . Fi i 2-5/8x .063 | 67 x 1.60
« Wszystkie stale nierdzewne < Firmy produkcyjne O ey
* Inconel
* Hastelloy M-Factor by Morse® GP (General Purpose)
J Zaprojektowane specjalnie do ciecia stali stopowych i nierdzewnych, dla
w zapewnienia wyjatkowo diugiej zywotnosci ostrza.
ZASTOSOWANIE: U ZYT KOWNICY: Szerokos¢ x Grubos¢
« Stale stopowe * Hurtownie stali cale mm
* Stale nierdzewne ’ K}linie ) 1x.035 | 27 x 0.90
isegatunk)  * Fimypodukcne Rl i
2x.063 | 54 x 1.60
2-5/8x.063 | 67 x 1.60
3x.063 | 80x 1.60

ZASTOSOWANIE:

*  Watki hartowane
e Ksztattowniki
hartowane
+ Rury do obrébki

cieplnej

< N/

ZASTOSOWANIE:

* Stopy aluminium -
wlewy, nadlewy,
wyciski

 Plyty wiérowe, 0SB,
sklejki

444 <«
44444«

M-Factor by Morse® CH (Case Hardened)

Zaprojektowana dla zapewnienia dtugiej zywotnosci i szybkiego,
dokfadnego ciecia watkdéw hartowanych.

UZYTKOWNICY:

« Hurtownie stali Szerokos¢ x Grubos¢

o Firmy zwiazane z przemystem cale mm
samochodowym 1x.035 | 27x0.90

* Producenci amortyzatorow 1-1/4x.042 | 34x1.07

« Producencitozysk H/; = :ggg ‘5‘1 = }:28

M-Factor by Morse® FB (Foundry Band)

M-Factor by Morse — CH Warstwa hartowana

llos¢ zebow na cal
152 23 3 3/4
v
v
V|V
A A 4

4«4«

Zaprojektowane dla zapewnienia dtugiej zywotnosci, szybkiego

i doktadnego ciecia materiatéw Sciernych i niezelaznych.

UZYTKOWNICY:

¢ Odlewnie aluminium

¢ Producenci mebli ale

1/2 x.025
3/4x.035

1x.035
1-1/4 x .042

Szerokos¢ x Grubos¢

mm

M-Factor by Morse — FB  Odlewy aluminiowe

llos¢ zebow na cal

12.7 x 0.60
19x 0.90
27 x 0.90
34x1.07

3

44«4«




BI-METALICZNE PILY TASMOWE

Independence lI°
pily bi-metaliczne do wysoko wydajnego ciecia produkcyjnego

Wysoka wytrzymatos¢ zmeczeniowa eliminuje mozliwos¢ przedwczesnego pekniecia pity.
Sa najlepszym wyborem do wysoko wydajnego ciecia produkcyjnego matych i srednich
elementdw ze stali narzedziowych, stali nierdzewnych i stopéw na bazie niklu.

WLEASCIWOSCI PILY

» Ostrze uzebienia wykonane

ze specjalnej stali szybkotnacej

Grzbiet pily ze specjalnej stali stopowej
Unikalna geometria uzebienia

« Wyjatkowa odpornosc¢ na zuzycie, ciepto i wstrzasy
+ Mniejsza czestotliwos¢ wymian pity oraz szerszy

ZASTOSOWANIE:

zakres cietych materiatléw gwarantuja skrécenie | * Cigcie produkcyjne .
przestojow przecinarki podczas pracy W= s ERmerity peineize stall
narzedziowych
ﬁ * Elementy petne o malych
Szerokosé x Grubosé llos¢ zehow na cal i Srednich przekrojach ze
cale mm 23 3/4 4/6 stali nierdzewnych

Imienna podziatka uzebienia * Stopy na bazie niklu

1x.035 27 x.90 v v v v Inconel, Monel
1-1/4x.042 | 34x1.07 v v v V. * Pojedyncze lub pakietowe cigcia
1-1/2x.050 | 41x1.27 v v A A metali przeznaczonych do
230051 Wpdlio0) Vi Vi Vi v, obrébki mechanicznej
Independence EXS®

pity bi-metaliczne do wysoko wydajnego ciecia produkcyjnego

Trwalsza niz pity konkurencji, a dodatkowo bardziej odporna na zuzycie niz Morse Achiever, M42.
Sa najlepszym wyborem do wysoko wydajnego ciecia produkcyjnego materiatdw egzotycznych,
stali nierdzewnych oraz elementéw petnych o duzych przekrojach.

ZASTOSOWANIE:
J m ¢ Ciecie produkcyjne
”m ¢ Elementy pelne o duzych
przekrojach

¢ Stale nierdzewne

Szerokoscx Grubos¢ llos¢ zehow na cal

1
cale mm 1715 152 23 3/4 4/6

\ -
=

* Materialy egzotyczne

Zmienna podziatka uzebienia
1x.035 27 x.90

1-1/4x.042 | 34x1.07
1-1/2x.050 | 41x1.27 v v
2x.063 | 54x160 | V¥ v

4444
4444«



BI-METALICZNE PILY TASMOWE

The Morse Achiever™
Bi-metaliczne pily tasmowe do ciecia produkcyjnego

Niezawodne pily o zwiekszonej wytrzymatosci. Sa najlepszym wyborem
podczas ciecia zarowno miekkich jak i trudnych w obrébce materiatow.
Przeznaczone do ciecia pojedynczo lub w pakietach duzych profili oraz

ZASTOSOWANIE: elementéw petnych.

* Ciecie produkcyjne v Wi
o Zakres materiatlow od TH E I!IDRSE A CH I E"E R

stali weglowych do stali

nierdzewnych
« Ciecie materiatéwzestali WEASCIWOSCI PILY
narzedziowych i stali » Osiaga najlepsze wyniki ciecia w szerokim zakresie materialow
nierdzewnych w pakietach Ostrze o unikalnym ksztatcie zaprojektowane przez M.K. Morse
» Ciecie duzych profili » Zaprojektowany przez M.K. Morse grzbiet ze stali sprezynowej
i elementéw petnych ze zapewniajacy dodatkowa sztywnos¢é pity
stali weglowych, * Powtarzalna niezawodno$é / wydajnosé kazdej pity
stopowych, narzedziowych . yiatkowa trwatoéé i wytrzymatosé zmeczeniowa uzebienia
inierdzewnych
L S

The Morse Achiever™

Szerokoscx Grubos¢ llos¢ zebow na cal
cale mm J5/1.1 1.1/1.5 1.5/2.0 1425 2/3 3/4 4/6 5/1 5/8 6/10 812 10/14

Zmienna podziatka uzebienia - zerowy kat natarcia
3/4x.035 19x.90 v v v v v
1x.035 27 x .90 v v v v v
1-1/4x.042 | 34x1.07 v v v
1-1/2x.050 | 41x1.27 v v
Zmienna podziatka uzebienia - dodatni kat natarcia
1x.035 27 x .90 vV |V | VW | V
1-1/4x.042 | 34x1.07 v VvV | V7 |VVV| V
1-1/2x.050 | 41x1.27 v VV |VVV | VVVY
2x.063 | 54x1.60 v A\A AR A4
2-5/8x.063 | 67 x 1.60 v v v v v
3x.063 | 80x1.60 v v v

'V Pita mocno rozwiedziona W Dodatni kgt natarcia 6°



BI-METALICZNE PILY TASMOWE

Challenger® Bi-metaliczne pity
tasmowe do ciecia ksztattownikow

Dtuga zywotnos¢ pity przy jednoczesnej redukeji poziomu hatasu i wibracji.
Szybkie i proste ciecie profili, rur oraz ksztattownikdw.

®

HALLENGER

ZASTOSOWANIE:

- Pila zaprojektowana

) ~ do ciecia ksztattownikow,
WLASCIWOSCI PILY

* Specjalny profil zeba zaprojektowany do ciecia
ksztaltownikow

» Zwickszona wytrzymatosc grzbietu pity

* Redukcja poziomu hatasu i wibracji

» Zwigkszona odpornos¢ na uszkodzenia uzebienia + Stale weglowe

* Dluzsza zywotnos¢ podczas przerywanych cie¢

* Prostei precyzyjne ciecie pakietéw profili

* Wysoka trwatos¢ materiatu pily zapewnia duzg

rur i profili w pakietach
 Ciecia przerywane
« Dwuteowniki
« Stale niskostopowe

odpornosc na uderzenia I
Challenger®
Szerokos¢ x Grubosé llo$¢ zebow na cal
cale mm 3/4 4/6 5/1 000 o
HHE
1/2x 025 | 12.7 x .64 v
3/4x.035 19 x.90 v v
1x.035 | 27x.90 v v v v
1-1/4%.042 | 32x1.1 | V¥ | V¥V | VWV | V¥ v %
1-1/2x.050 | 41x13 | V¥ | V¥V | VV | VY | V¥
2x.063 | 54x16 | V¥V | VV | V¥V
2-5/8 x .063 67x16 | VY VvV | VVY =
Vol

'V Uzgbienie mocno rozwarte




BI-METALICZNE PILY TASMOWE

M42 Bi-metaliczne pity tasmowe
V, do ciecia produkcyjnego

Pity o duzej wytrzymatosci przy wyzszych predkosciach ciecia.
Przeznaczone do ciecia trudnych w obrébce petnych elementéw
oraz profili grubosciennych.

ZASTOSOWANIE:
« Materialy peine Zmienna podziatka uzebienia - dodatni kqt natarcia
« Profile gruboscienne Szerokoscx Grubos¢ llos¢ zebow na cal
« Stale weglowe cale mm 1425 23 3/4 4/6 5/1 8/
« Stale stopowe Zmienna podziatka uzebienia
o . 1/2%.025 | 12.7 x .64 v

* Niektore gatunki 3/4x.035 | 19x.90 v v

stali nierdzewnej 1x.035 | 27x.90 v vV | vV v
. w i ; . . 1-1/4x 042 | 34x1.07 vV | vy | VY v

Duze i srednie przecinarki 1-1/2 050 | 41x127 v yival Cyiy

tasmowe 2x.050 | 54x127 v v

2x.063 | 54x1.60 v v

'V Dodatnikqt natarcia 6°

Zmienna podziatka uzebienia - zerowy kqt natarcia

Szerokos¢x Grubos¢ llos¢ zebow na cal
cale mm 2/3 3/4 4/6 5/8 6/10 812 10/14

Zmienna podziatka uzebienia
1/4 x .025 6.4 x.64
1/4 x .035 6.4 x.90
3/8 x.035 9.5x.90
1/2x.025 | 12.7 x .64
1/2x.035 | 12.7 x.90
3/4 x.035 19 x.90

1x.035 27 x.90

1-1/4 x.042 | 34x1.07

1-1/2x.050 | 41x1.27

CPwmE ¢

44
444 <«
444 444«
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Stata podziatka uzebienia

Szerokoscx Grubos¢ llos¢zehow na cal
cale mm 10 14 10 1 114 2 3
Raker Wavy Hook
1/4x.035 | 6.4x.90 vV |V

3/8x.035 [ 9.5x.90
1/2x.025 |12.7 x .64
1/2x.035 [12.7 x.90 V|V
3/4 x.035 19x.90

44

1x.035 | 27x.90 | V|V |V v V| Vv
1-1/4 x.042 | 34x 1.07 V|V V|V v
1-1/2x.050 | 41x1.27 v

2x.050 | 54x1.27 v
2x.063 | 54x1.60 v

Podziatki state sq najczesciej uzywane do ciecia pefnych elementéw.



BI-METALICZNE PILY TASMOWE

Matrix Il Bi-metaliczne pity tasmowe ogdlnego zastosowania

Pily tasmowe ogdlnego zastosowania, idealne do ciecia mniej wymagajacych w obrébce
materiatéw. Bi-metaliczne pity taSmowe Matrix Il znajduja gtéwnie zastosowanie
w warsztatach rzemieslniczych i dziatach utrzymania ruchu.
ZASTOSOWANIE:
Zmienna podziatka uzebienia - dodatni kqt natarcia * Stale weglowe
« Stale konstrukcyjne:
pojedyncze elementy
pakiety elementéw

Szerokos¢ x Grubosé llos¢ zehow na cal

cale mm 2/3 3/4 4/6

Imienna podziatka uzeb.
3/4 x.035 19x.90 v v & L.
1x.035 27 x .90 v A A 4 ® Przerywane ciecie:
1-1/4x.042 | 34x1.07 v v rur
H/Z.XI.OSO 41x1.27 v v A\ 4 e kqtownikéw
'V Uzebienie mocno rozwarte P rofili

Zmienna podziatka uzebienia - zerowy kqt natarcia

« Maleisrednie
Szerokosc x Grubos¢ llosc zehow na cal przecinarki tasmowe
cale mm 4/6 5/8 6/10 8/12 10/14  14/18

Imienna podziatka uzgbienia B B

1/4%.025 | 6.4x.64 v WLASCIWOSCI PILY

3/8x.025 | 9.5x.64 v « Duzy wybér zmiennych

1/2x.020 | 12.7 x.50 y v |V podziatek uzebienia

1/2%.025 | 127 x .64 v v v v . .

1/2x.035 | 12.7 x .90 v v zapewnia szeroki zakres

5/8 x.035 16 x.90 v v 4 zastosowan

3/4%.035 | 19x.90 v v v * Wytrzymala pita

1x.035 | 27x.90} ¥ v v v v ogélnego zastosowania

1-1/4x 042 | 34x1.07 v v + ZredulowarBsion
1-1/2x 050 | 41x1.27 v yP

drgan i hatasu podczas
ciecia
Niewielki koszt tasmy

Stata podziatka uzebienia gwarantuje niski koszt
jednostkowego ciecia

Zmienna podziatka uzebienia zapewnia szetoki zakres zastosowari przy jednoczesnym znacznym zmniejszeniu
poziomu drgari i hatasu podczas ciecia.

Szerokos¢ x Grubos¢ llosc zehow na cal
cale mm 6 8 10 12 14 18 14 18 24 1.14 3 4 6

Raker Wavy Hook
1/4x.025 | 6.4x.64
3/8x.025 | 9.5x.64 v
1/2x.020 | 12.7 x.50
1/2x.025 | 12.7 x .64
1/2x.035 | 12.7 x.90
3/4 x .035 19 x.90

1x.035 27 x.90
1-1/4x.042 | 34x1.07

Podziafki stafe sq najczesciej uzywane do ciecia pefnych elementéw.

v 7:&‘ —

vV|\VvvVv

44 4444«
44 4444
44
44 4«

44 4«

v
v
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BI-METALICZNE PILY TASMOWE

Bi-metaliczne pity taSmowe

do ciecia konturowego
ZASTOSOWANIE:

Przeznaczone do ciecia petnych elementéw o bardzo niskiej skrawalnosci
wliczajgc materialy najtrudniejsze w obrdbce. Pily te zapewniaja dtuzszg
prace bez koniecznosci wymiany tasmy podczas produkcyjnego ciecia.
Zalecane dla warsztatow oraz przy produkgji wykrojnikéw/matryc.

* Warsztaty i zaklady
produkcyjne

« Bloki matrycowe

« Stale narzedziowe

* Inconel

« Waspalloy

» Hastelloy

* Materiaty o duzej
twardosci

+ Typowe zastosowanie
w przecinarkach

WLASCIWOSCI PIkY

+ Niski koszt jednostkowego ciecia

+ Wysoka odpornosc na zuzycie i cieplo

+ Dostepne w specyfikacji Matrix Il i M42

Szeroki wybor typu ostrza i podziatki uzebienia

+ Duza odpornos¢ na wstrzasy; lepsze rezultaty przy cieciu
cienkich elementow dla pit w specyfikacji Matrix Il

pionowych A Ay -
* Dostepne stale i zmienne podziatki uzebienia
+ Wysoka odpornosc na zuzycie i ciepto; najlepsze rezultaty
JV przy cieciu trudno obrabialnych stali narzedziowych
oraz blokéw matrycowych dla pit w specyfikacji M42
= Specyfikacja pit M42 A
Szerokosc x Grubosc llos¢ zebow na cal
cale 4 6 811 812 1014
Raker Hook Zmienna
1/4%.025 | 64x.64 v
1/4x.035 | 64x90| Vv | ¥ v
3/8x.035 | 95x.90| V¥ v v
1/2%.025 | 127 x 64 v|iv|vw
1/2x.035 |127x90 | Vv |V |V |V |V v

Specyfikacja pit Matrix Il

10

Szerokosc x Grubos¢ llos¢ zebow na cal
cale mm 3 4 6 8/12 10/14
Raker Hook Imienna
1/4x.025 | 6.4x.64 v v v v
3/8 x.025 9.5 x .64 v v v v v
1/2x.025 |12.7 x .64 v v v v v v v v v v
1/2x.035 |12.7 x.90 v v \ /



BI-METALICZNE PILY TASMOWE

Quik Silver®
Pity tasmowe do rozbiérki palet

Zaprojektowane do przecinania palet zgwozdziami i zszywkami
na przecinarkach do demontazu. Przystosowane do eksploatacji

w trudnych warunkach. —

| |
WLASCIWOSCI PILY
« Niski koszt jednostkowego ciecia ZASTOSOWANIE:
- Dlugotrwata odpornosc na wstrzasy + Wszystkie typy maszyn
« Dostepna w specyfikacjach Matrix Ili M42 do rozbiorki palet

(pily tasSmowe bi-metaliczne) jak rowniez

w wykonaniu ze specjalnego gatunku stali weglowej
* Dostepne zaréwno stale jaki zmienne podziatki

uzebienia

Bi-metaliczne pity M42

Szerokosc x Grubos¢

llos¢ zehow na cal

cale mm (74 ) 5/8

1-1/4x.042 | 32x1.1 | v v

Szerokos¢ x Grubos¢ llos¢ zehow na cal
cale mm 6/10 5/8

Imienna Raker
x| v | v | v

1-1/4 x .042

Pily wykonane ze specjalnego gatunku stali weglowej zwiekszajacej
ich wytrzymatos¢. Zastosowanie tego rodzaju materiatu zapewnia
uzyskanie niskiego kosztu jednostkowego ciecia.

Pity tasmowe ze stali weglowej
z hartowanym uzebieniem oraz grzbietem (HB)

Szerokosc x Grubos¢ llos¢ zebow na cal
cale mm 6/10 5/8 6
Zmienna Raker
1-1/4% 042 | 32x1.1 | v v

11



PitY WEGLOWE QUIK SILVER®

Quik Silver® (HB)
Pity z hartowanym grzbietem i uzebieniem

ZASTOSOWANIE:
Sztywniejsze pily tasmowe zapewniaja prosta linie ciecia w drewnie

* Stale niskostopowe, i w metalu. Podczas ciecia metali wykorzystywane sg najczesciej
fatwe w obrébce metale przy produkdji jednostkoweji do zastosowar serwisowych.
zelazne

* Metale niezelazne: WLASCIWOSCI PILY
Mosiadz « Wykonane w calosci ze stali wysokoweglowej zhartowanymi
Braz

wierzchotkami uzebienia

Aluminum « Niski koszt pily tasmowej/ niski koszt jednostkowego ciecia
Otéw w drewnie i podobnych materiatach
° IO » W metalach; niski koszt ostrza/ wyzszy koszt jednostkowego
ROy EEZ DS ciecia, niz w przypadku pit bi-metalicznych
Eorekk + Hartowany grzbiet zapewnia wigksza sztywnosé niz
Szt)',k ompozytowe w przypadku pit HEF (wylgcznie z hartowanym uzebieniem)
eJka * Prostsza linia ciecia przy wyzszych wartosciach pusuwu niz
w przypadku stosowania tasm HEF (wylacznie z hartowanym
TR Q/’ uzebieniem)
et 7/ « Zalecane do ciecia metali i innych materiatow fatwych
w obrobce
« Niezaleca si¢ do predkosci przesuwu tasmy przekraczajacej
1200 m/min
Specyfikacja
Szerokosc x Grubos¢ llos¢zehow na cal
cale mm 18 24 10 12 14 18 24 3213 2 3 4
Raker Wavy Hook Skip
3/16x.025 | 48x.64 v
1/4%.025 | 6.4x.64 viviviv v viv| |v|v
3/8x.025 | 95x64| |V|V|V|W viviviv|v
1/2x.020 [12.7x.50 v
12x.025 [127x64 |V|V|V|V|V|VW vivv viviv|l |v
5/8x.032 | 16x.80 | |v|w|w v
3/4x.032 | 19x80 |v|v|v|v|Vv| |v| v vV wiv| |v]|v|v
1x.035 | 27x90 |V|V|W|W vV|iV|iv |V
1x.042 | 27x1.1 4
11/4%.035 | 32x.90 v
11/4%.042 | 32x11 |w v

V Uzebienie rozwarte standardowo 'V Uzebienie mocno rozwarte 'V Uzebienie rozwarte w systemie D-Double
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PitY WEGLOWE QUIK SILVER®

Quik Silver® (HEF)
Pity z hartowanym uzebieniem i elastycznym grzbietem

Pily przeznaczone do produkcyjnego ciecia drewna.

Znajduja réwniez zastosowanie w dziatach utrzymania ruchu ZASTOSOWANIE:
do ciecia metali niezelaznych oraz stali niskostopowych. * Drewno
* Tworzywa sztuczne
i i » Korek
WLASCIWOSCI PILY  Plyty kompozytowe
+ Wykonane w catosci ze stali wysokoweglowej « Sklejka
zhartowanymi wierzcholkami uzebienia + Aluminium
+ Wigksza odpornos¢ na zuzycie niz w przypadku pit HB + Metale niezelazne
* Niski koszt zakupu tasmy/niski koszt ciecia w drewnie + Stale niskostopowe
* Niski koszt zakupu tasmy/wyzszy koszt ciecia
w twardych materiatach

* Moze by¢ wykorzystywana przy predkosciach
przesuwu tasmy do 4500 m/min

Specyfikacja
Szerokosc x Grubosc llos¢ zebow na cal
cale mm 4 6 8 10 14 24 10 14 18 24 32 1 11413 2 3 4 6 3 4 6
Raker Wavy Hook Skip
1/8 x.025 3x.64 vV
3/16 x .025 4.8 x .64 \Ah 4 Vi
1/4x.014 6.4x.30 V|V v v
1/4 x .020 6.4x.50 v
1/4 x.025 6.4x .64 vV|VvVv v v v
3/8 x.014 9.5x.30 v vV v
3/8 x.025 9.5x .64 vV|VvvVv v V|V
3/8x.032 9.5x.80 \A{
1/2x.020| 127x.50| |W v vVvVv v
1/2x.025| 127x.64|V |V VV|IV|V V|IV|V|V V (VY| VY|
5/8 x.032 16 x .80 VvV vV vV Vv
3/4x.032 19x .80 v VIV V v V|V VvV
3/4x.050| 19x1.30 vV Vv
1x.035 27 x.90 v vV AA\AR AR AR 4
1 x.035 *jasne 27 x .90 v
1x.042| 27x1.07 v
1x.042 *jasne| 27 x1.07 v
11/4x.035 32x.90 VvV
11/4x.042| 32x1.07 vV|ivyv v
11/4x.042 *jasne| 32x1.07 vV
11/2x.045| 38.1x1.14 v
2x.035| 50.8x.90 vV
2x.042| 50.8 x 1.07 vV

V Uzebienie rozwarte standardowo 'V Uzebienie mocno rozwarte 'V Uzebienie rozwarte w systemie D-Double
*Wykonanie w specyfikacji ,jasnej” oznacza srebrng powierzchnie pity, bez niebieskich przebarwien.
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PitY WEGLOWE QUIK SILVER®

Quik Silver®
Pity tasmowe dla przemystu meblarskiego

Pily przeznaczone do ciecia nha pionowych przecinarkach
wykorzystywanych w przemysle meblarskim odznaczajacych

ZASTOSOWANIE: sie duza predkoscig przesuwu tasmy.
’ Pily taSmowe zapewniajg szybsze ciecie przy zachowaniu precyzji

: Drewmf ) wymaganej w przemysle meblarskim.

* Plyta wiérowa

« Sklejka WLASCIWOSCI PiLY

* Tektura « Specjany sposob rozwacia uzebienia ETS (kazdy zab rozwarty)

* Przeznaczone do dodatnikat natarcia 10° w polaczeniu zksztaltem hakowym
pionowych gwarantuje szybsze ciecie i diuzsza Zzywotnos¢ ostrza
przecinarekoduzej . Elastyczny grzbiet ostrza znacznie zwigksza odpornosé na
predkosci przesuwu zmeczenie, jednoczesnie pozwala na uzyskanie precyzji
tasmy przy cieciu konturowym podczas produkcji mebli

* Wykonane w calosci ze stali wysokoweglowej z hartowanymi
wierzchotkami uzebienia
Pita o wigkszej grubosci jest sztywniejsza i zapewnia
stabilniejsze prowadzenie cigcia
* Niski koszt zakupu tasmy/ niski koszt jednostkowego cigcia
Moze by¢ poddawana wielokrotnemu ostrzeniu wplywajac
*ﬁw/ na wydluzenie Zywotnosci uzebienia

Weglowe pity tasmowe dla przemystu meblarskiego

Szerokos¢ x Grubosé llosc zehow na cal

cale
Hook ETS Hook Raker Set

1/4x.025 | 6.4x .64 v v v v
1/4 x .032 6.4 x .80 v
3/8x.025 | 9.5x .64 v v v v
3/8 x.032 9.5 x .80 v v v
1/2x.025 | 12.7 x .64 v v v vv v
1/2x.032 |12.7 x .80 v v v
5/8x.032 |16.0x.80 v v v
3/4x.032 | 19.0x.80 v v v v v v

'V Uzebienie rozwarte standardowo 'V Rozwieranie ETS 'V Uzebienie mocno rozwarte
V Uzebienie rozwarte w systemie D-Double W Uzebienie bardzo mocno rozwarte
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PitY WEGLOWE QUIK SILVER®

Quik Silver® HEF, HB ELSSILYEf)

Pity tasmowe do przemystu tartacznego

Uniwersalna pita przeznaczona do ciecia réznorodnych materiatow
drewnianych zapewnia wysoka wydajnosé przy niskim koszcie ciecia.
Wykonane w catosci ze stali wysokoweglowej z hartowanymi
wierzchotkami uzebienia.

ZASTOSOWANIE:

« Przenosne

WLASCIWOSCI PltY i stacjonarne pily
» Dostepna w wersjach z hartowanym lub elastycznym grzbietem tartaczne
« Pila z elastycznym grzbietem jest bardziej wytrzymala « Ciecie pojedyncze
(zwiekszona odpornosé na zmeczenie) i na wielobile
* Pila z hartowanym grzbietem zapewnia wieksza Traki P
* Traki

prostoliniowos¢ podczas ciecia

Niski koszt jednostkowego ciecia

Moze by¢ poddawana wielokrotnemu ostrzeniu wplywajac
na wydtuzenie Zywotnosci uzebienia

HB - hartowane ostrze i grzbiet HEF - hartowane ostrze, elastyczny grzbiet

llos¢ zebow

Szerokosc x Grubos¢ e Szerokoséx Grubosé |

llos¢zehow na cal
1.14 13

cale mm 1.3 cale mm |

1x.035 | 275x%x.9 v 1x.035 | 275x.9 \A4 v
1-1/4x.035 | 320x.9 v 1x.042 [ 27.5x1.1 v v
1-1/4x.042 | 320x1.1 v 1-1/4x.035 | 320x.9 v v v

1-1/4x.042 | 32.0x 1.1 v v | vV
1-1/2x.045 | 38.1x1.1 v
2x.035 | 50.8x.9 v v
2x.042 | 508x1.1 v

'V Uzebienie mocno rozwarte 'V Jasne wykoriczenie

Quik Silver®
Pity tasmowe do przemystu tartacznego

Pily o podwyzszonej wytrzymatosci zmeczeniowej ZASTOSOWANIE:
przeznaczone do ciecia drewna. e :

» Cigcia drewna wymagajace
WLASCIWOSCI PILY wytrzymatej pity tasmowej

» Wykonana w calosci ze stali stopowej
Quik Silver z hartowanymi wierzchotkami
uzebienia

« Dostepna w wersji z hartowanym
lub elastycznym grzbietem

* Pitaz elastycznym grzbietem jest bardziej
wytrzymata

* Pitaz hartowanym grzbietem zapewnia
wiekszos¢ prostoliniowos¢ podczas ciecia

* Niski koszt tasmy/niski koszt

Quik Silver z elastycznym grzbietem (WMF)
Quik Silver z hartowanym grzbietem (WMH)

Szerokos¢ x Grubosé llosczebow na cal

1 1.14 1.3 2

cale mm

1x.035
1-1/4 x .042
1-1/2 x .045
2x.035
2x.042

VvV | VYV |VVY
VvV | VvV | V¥V
VY | VV | VY

51x1.1

jednostkowego ciecia

Moze by¢ poddawana wielokrotnemu
ostrzeniu wplywajac na wydluzenie
Zywotnosci uzebienia

AR AR A4

V WMF - elastyczny grzbiet W WMH - hartowany grzbiet
V WMH - hartowany grzbiet, lekko rozwarte (0,5 mm na strone)
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PILY TASMOWE Z NASYPEM Z WEGLIKA

ZASTOSOWANIE:

» Widkno szklane

« Ceramika

s Zeliwo

- Grafit

- Opony
i wzmocnione
przewody gumowe

« Liny stalowe

* Kruche materialy

QOS5
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Pity tasmowe z nasypem z weglika wolframu

Pily przeznaczone do ciecia trudnoobrabialnych materiatéw, ceramiki

i innych elementéw, ktére sa zbyt twarde do stosowania standardowyh
bi-metalowych pit tasmowych. Powtoka z ziaren weglika wolframu
zapewnia wysokg odpornosé na zuzycie i $cieranie.

WLASCIWOSCI PILY

+ Gladkie wykonczenie powierzchni po przecieciu

 Zwiekszona zywotnosc

- Specyfikacja obejmuje zar6wno tasmy z nasypem
ciaglym jaki tasmy z nasypem z wrebami

+ Nasyp ciagly zalecany jest do ciecia materiatow
o grubosci do 6mm (1/4")

 Nasyp z wrebami zalecany jest do ciecia materiatow
o grubosci powyzej 6mm (1/4”)

* Dostepne z wielkoscig nasypu od Medium do Coarse
(ziarna Sredniei duze)

+ Nasyp ze sredniej wielkosci ziaren przeznaczony jest
do ciecia materiatow o malej grubosci, w celu uzyskania
gladszej powierzchni

+ Nasyp z duzych ziaren weglika przeznaczony jest
do cigcia materiatow o wigkszej grubosci

* Pita moze pracowac w obu kierunkach

Pily tasmowe z nasypem cigglym

Szerokos¢ x Grubosé Rozmiar ziarna
cale mm Medium Coarse
1/4 x.020 6.4 x .50 v
1/2x.025 | 12.7 x .64 v
1x.035 27 x.90 v v

Rozmiar ziarna

Szerokosc x Grubos¢ Medium

cale mm Coarse Coarse
3/8 x.025 9.5 x.64 v
1/2x.025 | 12.7 x .64 v

3/4x.032 19 x.80
1x.035 27 x .90
1-1/4x.042 | 34x1.07

4444
444«



UZYTKOWANIE PIt TASMOWYCH

Tensometr do pit tasmowych Morse

Pozwala na szybkie i precyzyjne sprawdzenie poprawnosci
naprezenia wstepnego pily tasmowej zatozonej
na przecinarke.

CECHYTENSOMETHU PRAWIDLOWE NAPREZENIE

« Wytrzymaly odlew malowany proszkowo OSTRZA ZAPEWNIA:

« Odczyt naprezenia mozliwy jest w dwéch
jednostkach:ibs/in’ oraz kg/cm?

« Pudetko do przechowywania tensometru

z chronigcymi wkladkami piankowymi

* Optymalna zywotnos¢ pity

* Lepsze rezultaty ciecia

« Zmniejszone ryzyko uszkodzen
przecinarki spowodowane
zbyt duzym naprezeniem pity

Docieranie pity tasmowej

Bardzo ostre wierzchotki uzebienia nowych, nieuzywanych pit tasmowych
musza zosta¢ dotarte przed zastosowaniem petnego posuwu.
Dobrg analogia jest pisanie swiezo zaostrzonym otéwkiem.

ZALECANA PROCEDURA DOCIERANIA PILY

« Utrzymuj odpowiednia predkosc pily dla cietego materiatu.

« Zredukuj posuw o okoto 50% dla pierwszych 320-650cm®
cietego materiatu.

* Stopniowo zwigkszaj posuw podczas docierania pity, do
czasu osiagniecia jego zalecanej wartosci.

Ostrzezenie dotyczace uzytkowania pit tasmowych

NARZEDZIA TNACE MOGA SIE ZEAMAC I/LUB ZNISZCZYCZ POWODU ICH NIEODPOWIEDNIEGO
UZVTKOWANIA. NALEZY NOSIC ODZIEZ ROBOCZA, OKULARY OCHRONNE, REKAWICE
1SRODKI OCHRONY SEUCHU PRZEZ CALY CZAS PRZEBYWANIA W POBLIZU PRACUJACYCH
PRZECINAREK TASMOWYCH. ZAWSZE PRZESTRZEGA) ZALECEN PRODUCENTA PRZECINARKI.
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PILY TASMOWE - TERMINOLOGIA

Anatomia pity tasSmowej

Pomimo tego, ze pita tasmowa wyglada jak ptaski kawatek metalu z zebami, jest tak naprawde
wyszukanym narzedziem tnacym. Odpowiedni wzdr, umieszczenie i rozwarcie uzebienia, wreby
zaprojektowane w celu doktadnego usuwania widrdw, specjalna kompozycja/wzér tasmy oraz
grubosé metalu to powiazane ze soba elementy, ktére maja wplyw na zdolnos¢ skutecznego
ciecia. Trzeba je bra¢ pod uwage wybierajac odpowiednia pite. Ponizsze strony pomogg

w doborze idealnej pity dostosowanej do indywidualnych potrzeb ciecia.

Korpus pilty

Grubosé pily

Szerokos¢ pity - od wierzchotkéw zebéw do grzbietu pity

Rozwarcie - wygiecie zeba w prawo lub w lewo

Zab - cze$¢ thaca pity taSmowej

Podziatka uzebienia - odlegtosé miedzy dwoma sasiednimi wierzchotkami zebow
T.PI (teeth per inch) - ilos¢ zebdw przypadajaca na 1 cal diugosci

Wrab miedzy zebami - zakrzywiona powierzchnia miedzy wierzchotkami uzebienia
Glebokos¢ wrebu - odlegtos¢ od wierzchotka zeba do dna wrebu

Czolo zeba - powierzchnia zeba, na ktérej formuje sie widr

©O800000DO00O0DOOC

Grzbiet zeba - skierowana pod katem tylna powierzchnia zeba znajdujgca sie

naprzeciw czota zeba

o

Kat natarcia - kat mierzony pomiedzy czotem zeba, a linig prostopadta do kierunku
ciecia

® Wierzcholek zeba - thaca krawedz uzebienia pity

18



SPECYFIKACJA ROZWARCIA UZEBIENIA

Standard (kat natarcia 0°) Hook (dodatni kat natarcia)
Uzebienie to czes¢ pity tasmowej odpowiedzialna za proces ciecia. Zmienne parametry
profilu uzebienia obejmuja: ksztalt, potozenie, rozwarcie i rozstaw. Polaczenie tych cech

determinuje czy pita taSmowa bedzie mogta z tatwoscia przecina¢ materiat bez
zakleszczania sie i zapychania wrebéw widrami.

Powtarzajaca sie sekwencja rozwarcia uzebienia: prawo-lewo-prosto (zab bez rozwarcia).

Raker modyfikowany (podwéjne rozwarcie)

5 iy, 5 iy B iy 5 iy, B i

Powtarzajaca sie sekwencja rozwarcia uzebienia: lewo-prawo-lewo-prawo-prosto
(zab bezrozwarcia).

Raker modyfikowany dla zmiennej podziatki (rozwarcie typu D-Double)

Sekwencja rozwarcia uzalezniona od ilosci zebéw w zmiennej podziatce. Powtarzajaca sie sekwendja
z wiecej niz dwoma zebami rozwartymi przed zebem nierozwartym.

Wavy (rozwarcie falowe)

Grupy zebow, zazwyzaj 3 lub 4, rozwarte w obie strony wedtug okreslonego wzoru z nierozwartym
zebem pomiedzy tymi grupami.

Alternatywne rozwarcie (ETS)

Kazdy zgb rozwarty indywidualnie w lewa lub w prawa strone.
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WZORCE PODZIALEK U

Podziatki uzebienia pit tasmowych

Zmienna podziatka

- Zzmienna gtebokos¢ wrebu miedzy zebami pity
- kat natarcia 0°
- zmienny rozstaw uzebienia

Zalety Korzysci
* doskonata zdolnos¢ odprowadzania widréw *  zwigkszona Zywotnos¢ pity
« redukcja drgan harmonicznych e redukcja poziomu hatasu

o fatwiejsze i bardziej wydajne ciecie

Zmienna podzialka Dodatni kat natarcia

- zmienna gteboko$¢ wrebu miedzy zebami pity
- zmienny rozstaw uzebienia
- dodatni kat natarcia

Zalety Korzysd

*  lepsze ksztattowanie wiéréw « fatwiejsze, szybsze i bardziej wydajne ciecie
« doskonata zdolnos¢ odprowadzania widréw o szeroki zakres zastosowari

« redukcja drgari harmonicznych « redukdja poziomu hatasu

* bardziej “agresywne” ciecie « fatwiejsze formowanie wi6réw

- réwny rozstaw uzebienia
- kat natarda 0°

Zalety Korzysci
e doskonata zdolnos¢ odprowadzania widréw ¢ doogdlnego zastosowania

- szerokie, ptaskie dno wrehéw miedzyzebnych
- kat natarcia 0°
- réwny rozstaw uzebienia

Korzysci
Zalety * doskonate cigcie materiatéw niemetalicznych i niezelaznych
« doskonata zdolnos¢ odprowadzania widréw (drewno, tworzywa sztuczne, mosiadz, miedz, braz, aluminium)
« pozwala na uzywanie duzych podziatek przy +  fatwos¢ tamania wstegowych wirow

waskich pifach
« plaskie dna wrebéw miedzyzebnych

- szerokie, zaokraglone wreby miedzyzebne
« réwny rozstaw uzebienia

- dodatni kat natarcia Korzyad e o i .
* dobra wydajnos¢ podczas ciecia materiatéw wytwarzajacych
Zalety drobne widry (np. zeliwa)

*  doskonata zdolnos¢ odprowadzania widréw przy ~ «  szybkie ciecie przy zachowaniu dobrej jakosci powierzchni
cieciu materiatéw niemetalicznych

* dodatni kat natarcia zapewnia lepsze zagtebianie sie
uzebienia w ciety materiat przy mniejszym posuwie



DOBOR PODZIALKI UZEBIENIA

Tabela doboru podziatki uzebienia

Rozmiar uzebienia pity taSmowej (ilos¢ zebdw na cal) jest okreslony przez wymiary i typ przecinanego
materiatu oraz oczekiwan odnosnie jakosci powierzchni po przecieciu. Aby okresli¢ optymalng ilosé
zebdw na cal wybierz jeden z ponizszych wykreséw odpowiedni do rodzaju materiatu jaki zamierzasz
przecia¢. Wybierz rozmiar materiatu (lub grubos¢ scianki), a nastepnie odczytaj sasiadujaca z nig ilos¢

zebéw na cal.
Rozmiar materiatu Rozmiar materiatu G'“b‘(’:lic)ia"k: - G’“b‘(”'“‘)ia“ki
mm
((o):ale_) Podziatka uzghienia _('8'“) Wi u‘;g;liaeniaa Y
; -1 14/18 14/18 |- g? 18 - 23
3 10/14 oA - 7.6
4 - 8/12 - 10.2
5 - g2 |- 127
6 6/10 - 15.0 5/16 - -79
7 -17.8
3 6/10 | 20.0 3/8 - -95
9 =229 716 - - 11.0
[ 218 |- 254 13- 127
1-1/4 - 31.8
1-12 - 38.1 9/16 - - 143
1-3/4 - 445 5/8 - - 158
2 4/6 |- 50.8
2-1/4 — 572 11/16 - -175
2-1/2 - 63.5 3/4 - ~190
2-3/4 - 69.9
3 —76.2 13/16 - -20.6
3-1/4 - 82.6 7/8 - 220
;;Z S 3?;2 15/16 - - 38
4 - 101.6 1- - 254
5 - 127.0
6 — -]524 1‘1/8‘ = 286
% - 1778 1-1/4 - - 320
8 - 203.0
9 {_ 7786 1-3/8 - -35.0
10 - 254.0 1-1/2 - -38.0
15 - 381.0
30 ~ 762 OHA
rury i ksztattowniki
- ze stali konstrukcyjnej
pelnematerialy  petne materialy (grubos¢ Scianki)
o przekroju o przekroju Predkos¢ przesuwu pity tasmowej przy cieciu ksztattownikéw:
prostoknym okrgglynt Cigdie z wykorzystaniem chtodziwa: 75-100 m/min
(dhugosc boku) (Srednica) Ciecie bez wykorzystania chtodziwa: 60-75 m/min
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PARAMETRY TECHNICZNE

Do uzycia z bi-metalicznymi pitami tasmowymi

<25mm 25mm-76mm 76mm - 152mm
Predkos¢ .| Predkos¢
pI‘ZeSUWLI N przesuwu
tasm tasm
TYP MATRIALU (s | e’ o i)
STAL KONSTRUKCYJNA

A36, A242, A662
STAL WEGLOWA

.| Predkos¢ Predkosc
le/dajno_sc przesuwu Wydajnos¢ przesuwu
? rav/var)la tagmy | Skrawania | a2 e
cn®/min) | (m/min) | €m7min) | (m/min) | (€m?/min)

1005 -1013 52-78 102 65-98 85-117 72-104
1015 - 1035 59-85 85-111 99 98-130 72-111
1040 - 1059 33-46 39-52 52-72 46-65
1060 - 1080 26-46 46-52 52-72 46-59
1084 - 1095 20-39 33-46 39-52 33-52
1110 59-78 72-98 98-117 78 - 98
1117-1118 59-85 72-104 102 91-124 78-111
1137- 1151 100 39-52 46 -65 81 65 -85 75 52-78
1211-1215 120 59-78 114 72-98 110 91-124 85-111
1330-1345 79 26-46 39-52 52-72 39-59
1513-1536 117 72-85 105 91-98 98 104-117 90 78-111
1541 -1572 75 26-46 70 39-52 59-72 52-65
4012 - 4024 101 26-46 39-52 52-72 39-65
4027 - 4037 96 26-46 87 39-59 82 52-72 75 39-65
4042 - 4047 26-39 33-46 39-59 33-52
4118 -4130 33-59 46-72 59-85 52-78
4135-4142 91 26 -46 81 39-59 79 59-85 69 52-78
4145 4161 13-39 33-52 39-65 33-52
4317 -4320 26-39 33-52 39-59 33-52
4337 - 4340 81 26-39 72 26-46 69 33-52 55 26-46
4718 - 4720 84 26-46 82 39-52 75 46-65 67 33-52
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
8647 - 8660 67 13-26 61 20-33 52 26-39 38 20-33
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
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
STAL NIKLOWO-MOLIBDENOWA
4615 - 4626 33-52
4815 - 4820 26-39
STAL CHROMOWA
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 20-33 53 26-39 50 33-46 38 26-39

STAL CHROMOWO-WANADOWA

6118 82 26-39 73 33-52 39-59 52
6150 73 20-33 66 26-46 33-52 50
STAL KRZEMOWA

| e+ 2033 | 58 | 2639 | 58 | 2652 49 |

9254 - 9260
STAL MATRYCOWA

A2, A3, A6
A7 13-26
D2, D3, D4 13-20
D7 7-20
01,02

06, 07

H12, H13, H21
H22, H24, H25 13-26
STAL ODPORNA NA WSTRZASY
S1 20-39
S2,S5 13-26
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PARAMETRY TECHNICZNE

Do uzycia z bi-metalicznymi pitami tasmowymi
<25mm 25mm-76mm 76mm - 152mm >152mm

Predkos¢
przesuwu

kosé

Pred
0 przesuwu leldajnosc przesuwu
skrawania | ©pe skrawania | ' ¢52

(cm”/min) (m/mi)rll) (cm%/min) (m/mi)rl1) (cm?/min)

Predkos$¢ e .| Predkosc¢
przesuwu leldajno_sc Wydajnos¢

tagmy | Skrawania
TYP MATRIALU (cm?*/min)

smy
| (m/min) | (m/min)
STAL SPECJALNA

STAL SZYBKOTNACA
M1, M2, M7 o 13-33 20-39 20-33
M3, M4, M10 13-33 20-33 20-26
M30, M33 30 7-20 27 13-20 23 13-20 7-20
M41, M42, M43 30 7-20 27 7-20 23 7-26 7-20
T1,T2 46 13-26 41 13-26 37 13-33 13-26
T4,T5,T6 38 7-20 34 7-26 30 13-26 7-20
T15, M15 27 7-20 21 7-20 18 7-20 7-13
| AUSTENISTYCZNASTALMIERDZEWNA |
201, 202, 301 - 304 41 20-26 37 13-33 37 20-39 26 13-26
303, 303F, 303Se 49 20-39 43 20-39 41 26-39 27 20-33
305,308 - 314 30 7-13 26 7-13 23 7-20 20 7-13
316,317,329 30 7-13 27 7-13 24 7-20 18 7-13
321,347,348 43 13-26 38 13-33 37 20-39 27 13-26
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
13-26 21 20-26 18 13-33 15 7-20
403,410, 420 52 13-33 20-39 20-46 30 13-26
414, 416Se 72 33-59 64 39-59 59 46-72 52 33-59
420F, 416 67 20-52 61 33-59 58 39-65 46 26-52
440A, B, C 40 13-26 37 13-39 34 20-46 21 7-26
501, 502 7-13 37 13-26 30 20-26 24 13-20
Monel 7-26 7-26 13-26 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
Inconel 718 29 7-13 24 7-13 21 7-13 12 7
Incoloy 800 - 802 29 7-13 23 7-13 18 7-13 11 7
Incoloy 804 - 825 18 7 12 7-13 12 7-13 9 7
Waspalloy 30 Z 27 7-13 21 7-13 15 7
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
Rene 41 27 7 24 7-13 18 7-13 15 %
Udimet 500 29 7 24 7-13 21 7-13 18 7

Most
Aluminum Bronze

ALUMINIUM

Class 20

Class 40 46-72
Ductile 60-40-18, 150 HB 39-46
Ductile 80-55-06, 225 HB 20-33

* Redukcja predkosci o 50% przy zastosowaniu pit ze stali weglowych. Pity z uzebieniem z weglika spiekanego - zapytaj swojego dostawce.
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KALKULATOR CZASU CIECIA

Ponizsza tabela pozwoli na okreslenie ile czasu zajmie przeciecie materiatu w zaleznosci od jego
przekroju i zastosowanej wydajnosci skrawania.

Wydajnos¢ skrawania - cm® na minute

éred. | przek. B
watka | watka
mm | cm’

254 | 51 .79 | 39 | 26 | .20 | .16 | .13 | .11 .10 | 09| 08 | 07 | .07 | .06 | .06 | .05 | .05 | .05 | .04

318 (79 | 1.2 61 41 31 25 | .20 [ a8 | 15 14| a2 11 0| 09| 09| .08 | .08 (.07 [ .07

381 | 114 1.8 .88 | .59 | 44 35 (.29 | 25| 22| 20| 18 | .16 | 5| 4 | A3 | 2 11 .10 | .10

45 | 155 | 24 1.2 | .80 [ .60 48 | 40 [ 34 | 30 ( .27 | 24 [ 22 [ 220 | 19 A7 [ 6 | A5 | .14 | 3

508 | 203 | 3.1 1.6 10 | .79 63 | 52 45| 39| 35| .31 29 | .26 | .24 | .22 | .21 20| 18 | A7

572 | 257 | 4.0 2.0 13 ] 1.0 80 | 66 [ 57 | 50 ( 44 | 40 [ 36 | .33 [ .31 .28 | .27 25| .23 | .22

635 | 317 | 49 25 16 | 1.2 1.0 | .82 | .70 | .61 S5 49 | 45 | A .38 | 35| .33 31 29 | .27

699 | 383 | 5.9 30| 20| 15 1.2 10| 85 | 74| 66| .59 | 54 | 49 | 46 | 42| 40 37 | 35| .33

762 | 456 | 7.1 3.5 24 (1.8 14| 12| 10| .88 | .79 | .71 .64 | .59 | .54 | .50 | .47 44 | 42 | 39

826 | 535 | 83 4.1 28 | 21 1.7 | 14|12 | 10| 92| 8 | 75| 69| 64 | 59 | .55 52| 49 | 46

889 | 621 ] 96 | 48 | 3.2 | 24 1.9 | 16| 1.4 | 1.2 1.1 10 | 87 ( 80 | .74 | 69| 64 | 60 | .57 | .53

953 | 712 | 11.0 | 5.5 37 (28 (22| 18| 16| 14| 1.2 | 11 10| 92| 8 | .79 | 74 | 69 | .65 | .61

1016 | 81,1 | 126 | 6.3 42 | 3.1 25 | 21 1.8 | 16 ( 14 | 13 1.1 10| 1.0 | 90 | 84 | .79 | .74 | .70

1080 | 91,5 | 142 | 71 4.7 | 3.5 28 | 24| 20| 18 16 1.4 | 1.3 | 1.2 | 11 1.0 | 95 .89 | 83 | .79

1143 |1 102,6 | 159 | 80 | 53 | 4.0 32| 27 (23| 20 18 16 | 14 | 13 | 1.2 | 1.1 1.1 1.0 | 94 | .88

1207 | 1143 17.7 | 89 | 59 | 44 35|30 (25| 22 (20| 18|16 | 15| 14| 1.3 | 12 1.1 10 | 1.0

1270 1 126,7 | 196 | 9.8 | 6.5 | 4.9 39 |33 (28| 2522|2018 16| 15| 14| 13 1.2 | 1.2 | 11

133411397216 (108 72 | 54 | 43 | 3.6 | 3.1 27 (24| 22 (20| 18| 1.7 | 15| 1.4 14 | 13 | 1.2

139,7 11533238 | 119 79 | 59 | 48 | 40 ( 3.4 | 30 ( 26 | 24 | 22 | 20| 1.8 | 1.7 | 1.6 15| 14 | 13

146,1 | 1675|26.0 | 13.0 | 87 | 6.5 52| 43 (37 |32 29|26 (24| 22| 20| 19| 1.7 16 | 1.5 | 1.4
1524 118241283 | 141 | 94 | 7.1 57 | 47 | 40 | 35 31|28 | 26 | 24| 22| 20| 1.9 1.8 1.7 | 1.6
1588 1 197,91 30.7 [ 15.3 | 10.2| 7.7 6.1 51| 44 | 38 34 31 28 | 26 | 24| 22| 20 19 | 1.8 | 1.7
1651 |214,1|33.2 [ 16.6 | 11.1| 83 6.6 | 55| 47 | 41 37|33 (30| 28| 26| 24| 22| 21 20 | 1.8
1715 (2308 (35.8|17.9 | 11.9| 89 7.2 | 6.0 [ 5.1 45 | 40| 36 | 33 | 3.0 | 28 | 26 | 24 | 22| 21 2.0
1778 | 2483|385 19.2 | 12.8| 9.6 77 | 64 | 55| 48 | 43| 38 | 35| 32| 3.0 | 27| 26 24| 23 | 2.1
1842 | 266,3(41.3 | 206 | 13.8|103 | 83 | 6.9 | 59 | 52 | 46 | 4.1 38| 34| 32| 29| 28| 26| 24| 23
1905 (2850 (442|221 (147|110 88 | 74 | 63 | 55| 49| 44 | 40 | 3.7 | 34 | 32| 29 | 28| 26 | 25
196,9 | 3043 |47.2 | 23.6 | 15.7|11.8 | 9.4 | 79 | 6.7 | 59 52| 47| 43| 39| 36 | 34| 31 29 | 28 | 26
203,2 | 3243503 [ 25.1| 16.8|12.6 | 10.1| 84 [ 7.2 | 6.3 56 | 50| 46 | 42| 39| 36 | 34| 31 30 | 28
2096 (3449(53.5| 267 17.8(13.4 | 10.7| 89 | 76 | 6.7 59| 53| 49| 45| 41 38| 36| 33| 31 3.0

2159 | 366,1| 56.7 | 28.4 | 189 14.2 | 11.3| 9.5 | 8.1 7.1 63| 57 | 52| 47| 44| 41| 38| 35| 33| 3.2

2223 | 387,9]60.1 | 30.1| 20.0|15.0 | 12.0| 100 86 | 75 | 67 | 6.0 | 55 [ 50 | 46 | 43 | 40 | 3.8 | 3.5 | 3.3

2286 | 410,5|63.6 [ 31.8 | 21.2|15.9 | 127 | 106 | 9.1 8.0 71| 64 | 58 | 53| 49| 45| 42| 40| 3.7 | 35

2350 | 433,5|67.2 | 33.6 | 22.4( 16.8 | 13.4| 11.2| 9.6 | 84 | 75 | 6.7 | 6.1 56 | 52| 48 | 45| 42| 4.0 | 3.7

2413 | 4573|709 | 35.4 | 23.6(17.7 | 142 | 11.8( 10.1| 89 | 7.9 | 7.1 64 | 59 55| 51 | 47 | 44| 42 | 3.9

2477 | 481,7|74.7 | 373 | 249(18.7 | 149| 124|107 | 93 | 83 | 75 | 6.8 [ 6.2 | 5.7 | 53 [ 50 | 47 | 44 | 4.1

2540 | 506,7 | 78.5 | 39.3 | 26.2( 19.6 | 15.7 | 13.1 | 11.2| 9.8 | 87 [ 7.9 | 7.1 65| 60| 56 | 52 | 49| 46 | 44

s s (s e s | [ [ B [ e | | RO
Aby obliczy¢ czas dla watkéw powyzej 254mm uzyj dziatania "ni(3,14) x promieri”". Oblicz potowe érednicy (promieri) nastepnie pomnoz jg przez siebie.

Wynik pomnéz razy 3,14. Na przyktad: watek 300mm. Potowa érednicy to 150mm. 150x150=22500. 22500x3,15=70650mm*=706,5cm’.



OCENA WIOROW

Rodzaj widra jako wytyczna przy rozwigzywaniu probleméw

Poprzez okredlenie wygladu widréw powstajacych podczas procesu ciecia mozemy zwiekszy¢
produktywnos¢. Ponizsza tabela przedstawia najczestsze problemy, ktére mozna rozwigzac
poprzez doktadne sprawdzanie powstajacych widréw.

Ksztatt
wiora

Wyglad

(NG
Q3

widra

Kolor
wiora

Predkos¢

przesuwu

tasmy

Posuw

Inne

Gruby, Niebieski Zmiejszy¢ | Zmiejszy¢é | Sprawdzi¢
twardy lub ciecz

i krotki brazowy chtodzaca
Cienki et Odpowiednia | Odpowiedni

i krety rebiiy V V

Zmiejszy¢ Zwiekszy¢

Proszek Srebrny & T

Cienki Odpowiednia | Zmiejszyé Sprawdzi¢
i mocno Srebrny V podziatke
skrecony uzebienia

Minimalny promien ciecia dla danej szerokosci pily

Minimalny promien ciecia dla danej szerokosci tasmy jest czesciej stosowany
do ciecia blokdw matrycowych i drewna.

Szerokosé Minimalny o .
iy T R Grubos¢ materialu 25mm
25mm 184mm
19mm 138mm
16mm 95mm
13mm 63mm
10mm 32mm
6mm 16mm
5mm 10mm
3mm 5.5mm
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ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

« Nieprawidtowa pita - zbyt duzy zab

« Zbyt duze naprezenie pity taSmowej

« Prowadnice ustawione zbyt ciasno

« Uszkodzone lub nieprawidtowo wyregulowane
prowadnice

« Nadmierny posuw

« Nieprawidtowa emulsja chtodzaca

« Zbyt mata Srednica kofa przewojowego przecinarki

« Pifa ociera o kofo przewojowe przecinarki

« Uzebienie styka sie z materiatem przed
rozpoczeciem ciecia

« Nieprawidtowa predkos¢ przesuwu taSmy

Rozwiazanie

« Uzyc¢ pity tasmowe z drobniejszq podziatka

« Imniejszy¢ naciag tasmy (instrukcja przecinarki)

« Sprawdzi¢ przeswit na prowadnicach

« Sprawdzi¢ prowadnice na wypadek wystepowania
uszkodzeni i wyregulowac je prawidtowo

« Imniejszy¢ wartos¢ posuwu

« Sprawdzi¢ emulsje chlodzaca

« Zastosowac pite taSmowgq o mniejszej grubosci

« Wyregulowac ustawienie kota przewojowego

« Ustawi¢ okoto 12 mm luzu pomigdzy pita, a cietym
materiatem przed rozpoczeciem cigcia

« Zwiekszy¢ lub zmniejszy¢ predkos¢ przesuwu tasmy

'
e

» Uzgbienie skierowane w ztym kierunku/ tasma
zamontowana odwrotnie

+ Nieodpowiednio przeprowadzone dotarcie pity
lub jego brak

« Twarde wtracenia w materiale

+ Obrabiany materiat jest zahartowany

+ Nieprawidtowa emulsja chtodzaca

+ Nieprawidtowe stezenie emulsji chtodzacej
+ Zbyt duza predkos¢ przesuwu tasmy

+ Zbyt mata wartos¢ posuwu

« Zbyt mata podziatka uzebienia

« Prawidtowo zainstaluj pite taSmowa (jedli ostrza zwrdcone
byty w zlym kierunku, wywin pite w przeciwna strong)

« Przeprowadz prawidtowo procedure dotarcia pity tasmowej
(zobaczstrona 17)

« Sprawdzi¢ twardosc cietych materiafow lub obecnos¢
wiraceri, zgorzelin lub Sladéw ciecia plazma

« Zwigkszy¢ wartos¢ posuwu

« Sprawdzic rodzaj emulsji chtodzacej

« Sprawdzi stezenie emulsji chtodzacej

+ Sprawdzic zalecang predkos¢ przesuwu tasmy (str. 22-23)

« Zwigkszy¢ wartos¢ posuwu

« Zwiekszy¢ podziatke uzebienia

Materiat Materiat

+ Uszkodzone rozwarcie uzebienia

« Ibyt duzy posuw

« Nieodpowiednia podziatka uzebienia
« Emulsja chtodzaca rozprowadzana
nieréwnomiernie

« Zuzyte lub zbyt luzne prowadnice

- Niewystarczajace naprezenie pity tasmowej

« Sprawdzi¢ stan rozwarcia uzebienia z jednej strony pity

« Imniejszy¢ wartos¢ posuwu

« Sprawdzi¢ poprawnos¢ doboru podziatki uzebienia (str. 21)

« Sprawdzic dysze odpowiedzialne za rozprowadzenie
emulsji chtodzacej

» Dokreci¢ lub wymieni¢ prowadnice, sprawdzi¢ ich
prawidfowe ustawienie

+ Dostosowac do zalecanego naprezenia pity tasmowej

« Zbyt duzy posuw

« Niewystarczajace naprezenie pity tasmowej

« Uszkodzone rozwarcie uzebienia

« Poluzowane prowadnice lub ustawione w zbyt
duzej odlegtosci od siebie

» Brak odprowadzania widréw z wrehéw miedzy zebami

« Zbyt drobne uzebienie

« Imniejszy¢ wartos¢ posuwu
« Dostosowac do zalecanego naprezenia pity tasmowej

» Sprawdzi¢ materiatna wypadek wystepowania twardych wtraceri

» Ustawic ramiona prowadnicy tak blisko obrabianego materiafu
jak to jest mozliwe. Dokreci¢ ramiona prowadnic

» Sprawdzi¢ szczotki odpowiedzialne za oczyszczanie pily z widréw

« Zwiekszy¢ rozmiar uzebienia

« Niewystarczajacy przeptyw emulsji chtodzacej
« Nieodpowiednie stezenie emulsji chtodzacej

« byt duza predkos¢ i/lub posuw

« Zbyt maty rozmiar uzghienia

- Niedziatajaca szczotka odprowadzajaca widry

- Sprawdzi¢ poziom i przeptyw emulsji chlodzacej

« Sprawdzi¢ proporcje emulsji chtodzacej

« Zmniejszyc predkosc i/lub posuw

« Uzy¢ wiekszej podziatki uzebienia

- Naprawi¢ lub wymienic szczotke odprowadzajacq wiéry

Wylamanie uzebienia

» Nieodpowiednia predkos¢ przesuwu tasmy i/lub posuw

« Nieprawidiowa podziatka uzebienia

« Nieodpowiednio wyregulowane prowadnice pity

» Niedzialejaca szzotka odpowiedzialna za odprowadzanie widrow
+ Obrabiany przedmiot obrdcitsie lub przemiescitw imadle

» Sprawdzic tabele doboru predkosci ciecia tasmy (str. 22-23)
» Sprawdzi¢ wykres doboru podziatki uzebienia (str. 21)

» Wymieni¢ lub wyregulowac prowadnice

« Naprawi¢ lub wymieni¢ szczotke odprowadzajaca wiry

» Sprawdzic ustawienie pakietéw / dostosowac dociskimadta
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» Wybrany nastaw znajduje si¢ poza parametrami
przecinarki
+ Ciety materiatjest luzno zamocowany w imadle

« Sprawdzi¢ zakres ruchéw roboczych przecinarki

« Sprawdzi¢ imadto lub zacisk



ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Przyczyna

« Zbyt duzy posuw
« Zab utknat w materiale podczas ciecia

« Nieprawidtowe stezenie lub niewystarczajaca ilos¢
emulsji chtodzacej

« Nieprawidtowa wielko$¢ uzebienia

« Twarde wtracenia w materiale

« Obrabiany przedmiot obrdcit sie w imadle - luzne
gniazdo lub pakiet

« Zbyt mata predkos¢ przesuwu tasmy

« Uzebienie pity skierowane w przeciwnym kierunku

» Szczotka odpowiedzialna za odprowadzania widréw
nie dziata prawidtowo

- Imniejszy¢ posuw

« Nie wprowadzac nowe] pity tasmowej w miejsce
wezesniejszego ciecia

- Sprawdzi¢ przeptyw i stezenie emulsji chtodzacej

- Sprawdzi¢ wykres doboru podziatki uzebienia (str.21)
+ Sprawdzi¢ materiat pod katem wystepowania wtracen
- Sprawdzic site zacisku imadta; upewnic sig, ze obrabiany
przedmiot jest mocno przymocowany
« Iwigkszy¢ predkos¢ przesuwu tasmy - (tabele str. 22,23)
- Odwrécic pite (wywina¢ jq na druga strone)
+ Naprawi¢ lub wymienic szczotke odpowiedzialng
za odprowadzanie wiéréw

« Zbyt duzy posuw
- Niewystarczajace naprezenie pity tasmowej

- Zablokowana, zuzyta lub uszkodzona
rolka prowadzaca
« Pita ociera o kofo przewojowe przecinarki

« Imniejszy¢ posuw,

« Zwiekszy¢ naprezenie pity taSmowej i ponownie
wyregulowac prowadnice,

« Naprawi¢ lub wymienic rolke prowadzaca
lub prowadnice,

+ Dopasowac pochylenie kofa przewojowego

- Stepiona lub uszkodzna pifa tasmowa

« Niepoprawna predkos¢ przesuwu tasmy
lub posuw

« Niewystarczajace podparcie taSmy

« Niewtasciwie dobrana podziatka uzebienia
- Niewsytarczajaca ilos¢ emulsji chiodzacej

« Wymieni¢ pite ta§mowa na nowa

« Zwiekszy¢ predkos¢ przesuwu tasmy lub zmniejszy¢
posuw

+ Ustawic ramiona prowadnicy jak najblizej przecinanego
materiatu

» Uzy¢ pity z drobniejsza podziatk uzebienia

« Sprawdzi¢ przeptyw emulsji chtodzacej

« Wtracenie na powierzchni prowadnicy;
wierzchotki zebow pity taSmowej przesuwaja
sie po kole przewojowym

- Niewsytarczajacy naprezenie pity taSmowej

« Twarde wtracenia w materiale

« Zuzycie prowadnicy rolkowej

» Sprawdzi¢ instrukcje obstugi przecinarki tasmowej
pod katem dohoru prawidtowej szerokosci taSmy

« Zastosowac prawidfowe naprezenie pity tasmowej
« Sprawdzi¢ ciety materiat pod katem wiracefi
» Wymieni¢ prowadnice

- Tasma blokuje si¢ podczas cigcia,

« Zbyt ciasno ustawione prowadnice boczne

« Zbyt maty promieri ciecia dla uzywanej szerokosci
tasmy

« Obrabiany przedmiot niedokfadnie zamocowany

« Nieréwnomierny przeptyw emulsji chtodzacej

« Nadmierne naprezenie pity taSmowej

« Imniejszy¢ posuw
- Dopasowac przeswit prowadnic bocznych
« Uzyc pity tasmowej o mniejszej szerokosci

« Sprawdzi¢ sife zacisku imadta

- Sprawdzi¢ dysze odpowiedzialne za rozprowadzenie
emulsji chtodzacej

« Imniejszy¢ naprezenie pity tasmowej

- Nieodpowiednia pita tasmowa

« Nieodpowiedni posuw lub predkos¢

« Nieodpowiedni typ lub niewystarczajaca
ilo$¢ emulsji chtodzacej

« Uzy¢ pity tasmowej z wigksza podziatk uzebienia
« Zwiekszy¢ posuw lub zmniejszy¢ predkos¢
« Sprawdzi¢ przeptyw emulsji chiodzacej
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OTWORNICE BI-METALICZNE DO STALI

OTWORNICE
DO NAJCIEZSZYCH
ZASTOSOWAN
PRZEMYStOWYCH

Unikalny ksztatt czofa zeba

oraz agresywny kqt natarcia

Zalety: gtadkie i efektywne usuwanie widréw oraz
szeroki zakres zastosowar

Korzysci: maksymalna penetracja obrabianego materiatu
zapewnia szybkie i wydajne ciecie

Wzmocniony profil uzebienia
Zalety: zwigkszona odpornos¢ na uderzenia przy cieciu przerywanym
Korzysci: zwiekszona zywotnos$¢ zebdw

Gfebsze wreby
Zalety: tatwiejsze odprowadzanie wiéréw przy wykonywaniu gtebokich otworéw
Korzysci: efektywne odprowadzanie wiéréw zapewnia dtuzsza zywotnos¢

Technologia rozwierania PTP

Zalety: $7 = é

« sifa ciecia rozktada sie na wieksza Js__v]:t::l\]':,::l\ B/C
ilo$¢ zebdw, R T f

«» wszystkie zeby sg prostopadte S
do obrabianej powierzchni,

- sily tngce rozkladaja sie
réwnomiernie.

Korzysci:
« gladsze ciecie,
« zwigszona zywotnos¢ ostrza.

Zobacz Advanced Edge
w akgji
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OTWORNICE BI-METALICZNE DO STALI

Zestawy otwornic

Zestaw elektryk 8elem.| MKOGOOL | 168007 viv|Yy v\ v v MK05, MK03
Zestaw hydraulik 8elem.| MKS6OOP | 168014 | V|V | ¥V v|v v MK05, MK03
Zestawogdlnego zast. 11elem.| MK7700G | 168021 | V|V |V |V |V |V |V |V |V MKO05, MK03
Zestawelektrykmistrz 14 elem.| MK21200L| 168038 | v | v | v | ¥ v|v v|v v v v |vicoa "™
Zestawprzemystowy  19elem.| MK213001 | 171007 | V|V |V |V |V |V |V |V |V |V V|V ¥ | |Meange

Uchwyty do otwornic  PAKOWANIE: 1szt. w pudetku
m Typuchwytu| Do uzyciaze srednicami:
168205 | 172" | 1/2" | powyiej32mm
168212 | 1/4" | 1/4" do30mm
168229 | 3/8" 3/8" do30mm
168236 | 3/8" | 3/8" powyzej32mm

Wiertta prowadzace

PAKOWANIE: 10 szt. w paczce

Srednica

Srednica

AW CE CurTing

PAKOWANIE: 1szt. w pudetku
Srednica | $radnica

Srednica Oznaczenie ;:',\,r,yn‘:!,a. Finydls Srednica Oznaczenie gﬂn‘ﬂ,a. rury dla
@l ‘ _mm | Model | Kod | oz | przejscia i cale i wania | Prejscia
ic MK09-MK244 odp ] yty MK04, MK05 Do otwornic MK20-MK385 odpowiednie squchwyty MK03, MK06
9/16 14 MK09 168304 2-1/16 52 MK33 168656
5/8 16 MK10 168311 2-1/8 54 MK34 168663
16 MK105 168328 55 MK345 | 168670
11/16 17 MK11 168335 2-1/4 57 MK36 168687 2
3/4 19 MK12 168342 12 3/8 2-5/16 59 MK37 168694
20 MK125 168359 2-3/8 60 MK38 168700
13/16 21 MK13 168366 62 MK385 168717
7/8 22 MK14 168373 3/4 12 Do ic MK40-MK96 iednit hwyty MK03, MK06
15/16 24 MK15 168380 2-112 64 MK40 168724 2
25 MK155 168397 2-9/16 65 MK41 168731
1 25 MK16 168403 2-5/8 67 MK42 168748 212
1-1/16 27 MK17 168410 68 MK425 168755
1-1/8 29 MK18 168427 1 3/4 2-11/16 68.5 MK435 168762
30 MK185 168434 2-3/4 70 MK44 168779
1-3/16 30 MK19 168441 27/8 73 MKa6 168786
32 MK204 168465 75 MKa475 168793
35 MK224 168502 3 76 MK48 168809 2-12
1172 38 MK244 168540 1-1/4 3-1/8 79 MK50 168816
D icMK20-MK385 odpowiednie s uchwyty MK03, MK06 3-1/4 83 MK52 168823 3
1-1/4 32 MK20 168458 3-3/8 86 MK54 168830
32 MK205 168472 312 89 MK56 168847
1-5/16 33 MK21 168489 3-5/8 92 MK58 168854 3
1-3/8 35 MK22 168496 1 3-3/4 95 MK60 168861 312
35 MK225 168519 3-7/8 98 MK62 168878
1716 37 MK23 168526 100 MK63 168885
1172 38 MK24 168533 1-1/4 4 102 MK64 168892
1-9/16 40 MK25 168557 4-1/8 105 MK66 168908 312
40 MK255 168564 4-1/4 108 MK68 168915 4
1-5/8 4 MK26 168571 4-3/8 m MK70 168922
1-11/16 43 MK27 168588 4-1/2 114 MK72 168939 4
1-3/4 44 MK28 168595 1172 1-1/4 4-3/4 121 MK76 168946 412
45 MK285 168601 5 127 MK80 168953
1-13/16 46 MK29 168618 5-1/4 133 MK84 168960
1-7/8 48 MK30 168625 5112 140 MK88 168977
50 MK315 168632 5-3/4 146 MK92 168984
2 51 MK32 168649 1-1/2 6 152 MK96 168991
*Wymiary metryczne wpisane kolorem c: ry yw Wymiary wpi zarmym to w calach.
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PitY TARCZOWE
DO CIECIA METALU
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5 Pity tarczowe
M do ciecia metalu

Ciecie stali i innych metali szybsze niz kiedykolwiek.
== Unikalne metalurgiczne potaczenie i odpowiedni ksztatt ostrza
pozwalaja na uzyskanie maksymalnej wydajnosci.
.

"

e ARG TPPE S e
i Sblss St
s e

Cigcie nazimno STAINLESS
= Podczas demonstracji pit Morse Metal Devil prosimy klientéw, aby \ oy warnsser 4G
dotkneli $wiezo przecietej krawedzi. Sg zaskoczeni, ze powierzchnia ’
po przecieciu nie jest goraca. Specjalna konstrukcja zebdw z weglikéw
N spiekanych minimalizuje nagrzewanie sie materiatu podczas ciecia. [ X Aot i shen

. Szybkie ciecie
Tarcze Metal Devil tng o wiele szybciej w poréwnaniu do tradycyjnych
tarcz korundowych. Swiadczy o tym fakt, ze tarcza Metal Devil potrafi

% przecigé 150mm stali ze $cianka o grubosci 6mm, w zaledwie 12 sekund.
k|

_ Dhuzsza zywotnos¢
Korpus tarczy Metal Devil wykonany jest ze specjalnego gatunku hartowanej
stali, a ostrza stanowig wlutowana specjalng kombinacje weglikéw spiekanych
wolframu oraz tytanu. Dzieki takiemu rozwigzaniu tarcze Metal Devil oferuja
wyjatkowa odpornos¢ na zuzycie i wykonujg zdecydowanie wiecej cie¢

niz standardowe tarcze dostepne na rynku.

Typ tarczy Zastosowanie
Metal Devil CL™ \\ Stworzone specjalnie dla przecinarek akumulatorowych do ciecia stali.

Do ciecia katownikow, blachy stalowej, ceownikéw zelaznych, dwuteownikow,

Stal rur oraz innych metalowych elementdw.

Do ciecia metali zelaznych bez zagietych krawedzi o grubosci ponizej 3mm

Cienka stal wliczajac w to blache falista, proste arkusze blachy, przewody wentylacyjne.

. Do ciecia stali nierdzewnych wliczajac blachy do 6mm grubosci oraz ksztattowniki
Stal nierdzewna do 3mm grubosci scianki.

Do ciecia aluminium o grubosci do 10mm wliczajac profile aluminiowe, ptyty

Aluminium katownikii kratownice.

Specjalnie zaprojektowane do szybkiego i czystego ciecia profili stalowych przy
wykorzystaniu przecinarki obstugujacej tarcze 356mm.

Profile stalowe (tylko 356mm)



PitY TARCZOWE DO CIECIA METALU

Srednica Kod zba Otwor ma
30

CSM5383058SC 5/8" Stal 100717 4200 y
Makita B(S550 / BSS501
¥ CSM5383258NSC 32 5/8" Stal 101332 4200
137mm ¥ CSM53832NSC 32 20mm stal 101325 4200 Miwankeciiia
¥ CSM53848NAC 48 20-10mm-5/8" ini 101578 4200 Makita B(S550 / BSS501
&> |7 csms3ss0cLTSC 50 20mm Gienka stal 101769 4200 e —————
¥ CSM62554NAC 54 5/8" ini 101585 4200 Makita 50460WDE
159mm CSM62548NSIC 48 20-16mm Stal 101509 4200 Standardowe przecnarki taraowe
&> | v CSM62556CLTSC 56 20mm Cienka stal 101776 4200 Bezprzewodowe przecinarki tarczowe
L CMB50A0NSG A0 518 stal 101316 4200 Bosch (CS180K / 1617K Makita 855610
CSM65048TSC 48 5/8" Cienka stal 100076 4200 Dewalt DC310K/ DE390K  Ridgid R3203
v CSM65054NAC 54 5/8" ini 101592 4200 e
¥ CSM6504020NSC 40 20mm Stal 101523 4200 e aon
CSM6504820TSC 48 20mm Cienka stal 100649 4200
165mm ¥ CSMEB504058CLSC 40 5/8" Stal 100984 4200 Bosch (CS180K / 1617K Makita BSS610
" ¥ CSMB504858CLSSC 48 5/8" Stal nierdzewna 101714 4200 Pewah D108 000K Ridelg 12203
¥ CSM6505658CLAC 56 5/8" lumini 101738 4200 Hilti SCM22-A/DI04891A
v CSM6504020CLSC 40 20mm Stal 101745 4200
7 CSMB504820CLSSC 48 20mm Stal nierd 101707 4200 Fongsenlc EYsTGN,
¥ CSM6505620CLAC 56 20mm ini 101721 4200
¥ CSMG7540NSC 40 20mm Stal 101530 4200 Dewalt DW934K-2
171Tmm CSMG75403081C 40 20mm Stal 100458 4200 P
CSM6754830TSIC 48 20mm Gienka stal 100472 4200 przednarki tarcowe
¥ CSM740NSC 40 20mm stal 101363 5800
Y CSM744NSSC 44 20mm Stal nierd; 101677 5800
178mm ¥ CSM754NAC 54 20mm ini 101608 5800 ”"’Eféi”f,f,”ﬂifg 2%’”5
¥ CSM768NTSC 68 20mm Cienka stal 101783 5800 Jancy MCSL07-2 Milwaukee 0740-20
CSM768TSIC 68 30-20mm Cienka stal 100496 5800
CSM736SIC 36 30-20mm Stal 100502 5800
¥ CSM72540NSC 40 5/8" KO Stal 101349 5800 Bosch (55./ (5107 520/ 1677M / 16770
¥ CSM72548NSC 48 5/8: KO stal 101356 5800 Den i D0 aa oos [l sesck Makiea
¥ CSM72560NAC 60 5/8" KO ini 101615 5800 5377MG /5277N8 Milwaukee 6390-20/6391-21/
184mm ¥ CSM72568NTSC 68 5/8" KO Cienka stal 100790 5800 s
CSM72540208C 40 20mm stal 101547 5800 ]
CSM72548NSIC 48 20mm stal 101552 5800 S D
CSM75068TSC 68 20mm Cienka stal 100236 5800
191mm CSM7505030SIC 50 30mm stal 100557 5800 s
CSM7506830TSIC 68 30mm Cienka stal 100533 5800
¥ CSM842NSC 42 5/8" Stal 101387 5800
¥ CSM848NSC 48 5/8" Stal 101394 5800
¥ CSM850NSSC 50 5/8" Stal nierdzewna 101684 5800
203mm ¥ CSMBGONAC 60 5/8" ini 101622 5800 Miliaukee 3020
¥ CSM8GBNTSC 68 5/8" Cienka stal 101806 5800
CSM868TSIC 68 20mm Cienka stal 100571 5800
210mm ¥ CSM82548NSC 48 5/8"KO Stal 101370 5800 Dewalt D384, Makita 5008MGA
¥ CSM948NSC 48 1" Stal 101400 3200
¥ CSM956NSSC 56 1" Stal nierdzewna 101691 3200 Morse CSMOMB / (SMINXTB
229mm ¥ CSMOGBNTSC 68 [ Cienka stal 101813 3200 T a2
¥ CSM972NAC 72 1" ini 101639 3200
CSM948SIC 48 1 Stal 100595 3200 Standardowe przecinarki tarcowe
254mm ¥ CSM1052NTSC 52 5/8:K0 (lenl'(a'stal 101820 5200 o 4410/ 105, Dewalt 713
¥ CSM1072NAC 72 5/8"KO Aluminium 101646 5500 g
¥ CSM1260NSC 60 1" Stal 101561 1800
305mm v CSM1280NAC 80 1" ini 101653 3800 Makita (1230
¥ CSM1280NTSC 80 1" Cienka stal 101837 2000
¥ CSM1466NSC 66 1 Stal 101318 1800
¥ CSM1480NAC 80 1" lumini 101660 3800 Mﬂ";yﬁ%ﬁ‘}ﬂ'fm"ﬁg”g'?’Zr
356mm CSM1481STC 81 1" Profile stalowe 100670 1800 Evolution Steel Saw2 Jancy MCCS14
¥ CSM1490NTSC 90 1 Cienka stal 101844 1800 IS Milashee 512020
Ridgid 614
CSM14908SC 920 1" Stal nierdzewna 100694 1800
Tarcze 137mm zawierajg specjalne pierécienie pozwalajace na mocowanie ich w otworach 20mm, 10mm oraz5/8". * 5/8" KO pasuje do otworéw okraglych oraz knockout
Tarcze oznaczone kolorem czerwonym posiadaja standardowe otwory mocujgce v oznaczenie tarcz Metal Devil CL v oznaczenie tarcz Metal Devil NXT
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BIMETALICZNE BRZESZCZOTY BAGNETOWE

% BI-METALICZNE BRZESZCZOTY DO Pt SZABLASTYCH

firmy MK MORSE - dostepne sa w nowej odstonie. Wiele modeli zostato
zaprojektowanych tak, aby zwiekszy¢ wydajnos¢. Zmiany zaowocowaly wydtuzeniem
Sredniej zywotnosci ostrza dwukrotnie (wzgledem dotychczasowych modeli).
Ponadto opracowaliSmy nowe sposoby pakowania brzeszczotéw do pit szablastych.

CIECIE DREWNA CIECIE ROZBIORKOWE

Wiopse K8
o L 4L / BI-METAL

6 S/‘HTPI
MASTERCOBALT & 557" s Mocse RENOVATOR =22 @

Specjalnie zaprojektowane do ciecia wszystkich rodzajow drewna,

kompozytéw z drewna i drewna z gwozdziami. Brzeszczoty do najciezszych zastosowar rozbidrkowych.
Umozliwiajg ciecie we wszystkich rodzajach drewna i metalu.
CIECIE DREWNA/METALU Krawedz po przecieciu nie wymaga dodatkowej obrébki.
copaLt [l 1oret CIECIE W MOTORYZACII
mm... Yist
H'.-IIRID ‘»’AVE'E'EL e e, S = o
oRse A &.\‘Zﬁ L0 Limn Rt simers

Najlepszy wybérdo pracy z réznorodnymi materiatami,
od drewna i tworzyw sztucznych az po metale zelazne i niezelazne. X T 5
Brzeszczoty zaprojektowane do rozbiérki samochoddéw.

Idealnie sprawdzaja sie przy cieciu karoserii pojazdow.

CIECIE METALU CIECIE W MOTORYZACJI
MFE sl‘mzlm.@ ninn pnoge E
MASTERCOBALT. Mosse PIPE BOSS .f’fmfl’::wg

Najlepszy wybdr do ciecia metali (do grubosci 6,4mm).
Brzeszczoty zaprojektowane do rozbidrki samochodéw.

Idealnie sprawdzajq sie przy cieciu karoserii pojazdéw.
CIECIE METALU CIECIE W POZARNICTWIE

\'/ 3 \"/
- Monse m,,, Mogse .mm @
[150mm| BI- METAL 5
] SO o, FIREIRESCUE 3.
\ .

Brzeszczoty zaprojektowane dla branzy przeciwpozarowej.
Zapewniajg szybkie ciecie w elementach karoserii samochodowej.

CIECIE W PLYTACH GIPSOWYCH
CIECIE METALU Mosse p1 A STER Bk 2

PLASTER LATH S ORYWALL CUTTING RBSS00P  MADEI USA
WWW 0
(8 8/117P1 [
[150mm| BI-METAL
RBAESSI1  MADEWUSA

Biyskawmzne ciecie dzieki opatentowanej konstrukeji "BOLT"
brzeszczot to ciecia malych elementéw i ksztattownikéw.

Idealny brzeszczot do najciezszych zastosowan. Doskonale radzi sobie
zcieciem metali, drewna, kompozytéw z drewna, plastikow oraz gumy.

Brzeszczoty zaprojektowane do ciecia w gipsie, plytach karton-gips,
plytach gipsowych z warstwa drewna lub metalu.

CIECIE ROZBIORKOWE T IABSA

DRSE Hsyac [150mm]| BI METAL ['r_]

RBG6206  MADEINUSA.

Najlepszy wybérdo prac rozbidrkowych. Brzeszczot zaprojektowany
do ciecia kazdego rodzaju drewna - réwniez kompozytéw z drewna i drewna
zgwoZdziami.
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BRZESZCZOTY DO PILEK RECZNYCH

Bi-metaliczne brzeszczoty do pitek recznych
Bi-metaliczne brzeczoty sa elastyczne i odporne na tamanie. Zapewnia to diuzsze i bezpieczniejsze
ciecie. Idealne do ciecia rur, profili orazinnych rodzajow metali i materiatéw niezelaznych.

TECHNOLOGIA: KORZYSCI:

¥ Prézniowa obrdbka cieplna ¥ Utwardzone ostrze zapewnia szybsze cigcie
¥ Prosta budowa brzeszczota v Zwiekszona wytrzymatos¢ czesci nosnej
¥ Wieksza zywotnos¢
¥ Bi-metaliczna konstrukcja v Odpornos$¢ na temperature i zuzycie
¥ Elastycznos¢ zapobiekajaca Zamaniu podczas ciecia

Bi-metaliczne brzeszczoty do pitek recznych
z potrdjna podziatka uzbienia

Wykorzystaj maksymalna wydajnos¢ ciecia dzieki zastosowaniu

trzech podziatek uzebienia. Zacznij ciecie 32 zebami na cal, przejdz

do 24 dla bardziej agresywnego ciecia nastgpnie do 18 na koniec ciecia
Ze wzgledu na segmentowe utozenie podziatek istnieje

mozliwos¢ wykorzystywania tylko jednej wielkosci zeba. ®

18tpi

Thij drewno, tworzywa sztuczne oraz wszystkie metale
do obrobki mechanicznej wiaczajac przewody \ =
wentylacyjne, rury ze stali nierdzewnej, katowniki stalowe,

rury miedziane oraz wiele innych.

Diugosé x Szerokosé x Grubosé $¢ Tuba 100 sztuk

Model Kod
[18/24/32 HHB12182432T100 | HHB12182432T10

cale mm
12X1/2X.025 300X12.7X.6

Standardowe bi-metaliczne brzeszczoty
do pitek recznych o ﬂ%

S i 12,0
Odpowiednie do ciecia drewna, tworzyw sztucznych, L
metali, przewoddw wentylacyjnych, ksztattownikéw oy e
ze stali nierdzewnej, katownikéw zelaznych, rur miedzianych, Otogg,

stali konstrukcyjnych itp.

Dlugoséx Szerokoscx Grubos¢ Tuba 100 sztuk Tuba 10 Sllk

Model Kod

10X1/2X.025 [250X12.7X.6 HHB1018 | 360180 HHB1018T10 | 300186
10X1/2X.025 |250X12.7X.6 HHB1024 | 360241 HHB1024T10 | 300247
10X1/2X.025 |250X12.7X.6 HHB1032 | 360326 HHB1032T10 | 300322
12X1/2X.025 |300X12.7X.6 HHB1214 | 362146 | HHB1214T100 | 300100 | HHB1214T10 | 302142
12X1/2X.025 |300X12.7X.6 HHB1218 | 362184 | HHB1218T100 | 300117 | HHB1218T10 | 302180
12X1/2X.025 |300X12.7X.6 HHB1224 | 362245 | HHB1224T100 | 300124 | HHB1224T10 | 302241
12X1/2X.025 |300X12.7X.6 HHB1232 | 362320 | HHB12321100 | 300131 | HHB1232T10 | 302326
Variable Pitch

12X1/2X.025 | 300X12.7X.6 | 14/18 | HHB121418 HHB121418T100 | 300148 | HHB121418T10 | 302159

36

12X1/2X.025 | 300X12.7X.6 | 20/24 | HHB122024 | 362160 | HHB122024T100 | 300155 | HHB122024T10 | 302166

12X 1/2X.025 [300X12.7X.6 | 26/32 | HHB122632 | 362177 | HHB122632T100 | 300162 | HHB122632T10 | 302173
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DYSTRYBUCJA W POLSCE

Wytacznym dystrybutorem firmy MK Morse w Polsce jest Fabryka Narzedzi "GLOB" Sp. z 0.0.
Firma dzieki swojemu do$wiadczeniu w wytwarzaniu wysokiej jakosci produktow zdobyta certyfikaty PNEN 150 9001:2007,
PNEN ISO 38342:2007.
Fabryka Narzedzi "GLOB" Sp. z 0.0. od 2003 roku prowadzi jedna z najnowoczesniejszych zgrzewalni pit taSmowych w Polsce.
Posiadajac nowoczesny park maszynowy moga zaoferowac zgrzewanie nastepujacych tasm:
- pity taSmowe ze stali stopowej i weglowej do drewna w zakresie 6 do 50mm szerokosci,
- noze taSmowe typu WP oraz tasmy tnace w zakresie 6 do 50mm szerokosci,
- pity taémowe bi-metaliczne MK Morse do ciecia stali w zakresie od 6 do 80 mm szerokosci.
Standardowo pity taSmowe bi-metaliczne od szerokosci 41mm dostarczane s3 w ostonkach. Bi-metaliczne pity taimowe o mniejszych
szerokodciach niz 41Tmm oraz pity taSmowe do drewna moga zostac przygotowane z ostonkami dla klienta pod zaméwienie.
Pity taSmowe MK Morse objete s gwarancja dostawy w ciagu 24 godzin od momentu ztozenia zaméwienia.
Fabryka Narzedzi "GLOB" Sp. z 0.0. prowadzi réwniez regeneracje pit i nozy tasmowych: ostrzenie, zgrzewanie oraz rozwieranie.

Nowoczesna zgrzewalnia firmy Fabryka Narzedzi "GLOB" Sp. z 0.0. zatrudnia doswiadczonych specjalistéw w zakresie zgrzewania pit
tasmowych jak i doradztwa technicznego. Wieloletnie doswiadczenie w produkdji pit i nozy taSmowych zapewnia wysoka jakos¢ zgrzewdw.
Rozbudowana sie¢ dystrybucji zapewnia krotki czas dostawy pit na terenie catej Polski.

Fabryka Narzedzi "GLOB" Sp.z 0.0.
43-382 Bielsko-Biata, ul. Sobieskiego 452
tel: +48 33 821-09-22, +48 33 816-57-24;
fax: +48 33 443-20-45

fnglob@poczta.fm

www.fnglob.pl
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ANKIETA DOBORU PIEY TASMOWE -

Skontaktuj sie z dziatem technicznym
przeslij faxem na numer: (33) 443-20-45
zadzwori: (33) 816-57-24
lub napisz: fnglob@poczta.fm

\ Dane uzytkownika - Dane dystrybutora

Wypetnione przez: Data

Firma: Firma:
Adres: Adres:
Osoba kontaktowa: Osoba kontaktowa:
Nr. telefonu: Nr telefonu:
— Nr faxu:
| Informacje dotyczace pity tasmowej |
e-mail:
Producent:
Dhugosé: Szerokos$é: Informacje dotyczace przecinarki ‘
Grubosé: Podziatka uzebienia: Producent:
Typ: [:IWeglowa |:|Matrix | M42 a Inna Model:

Miesieczne zuzycie pit:

[} Pionowa [] Pozioma
Obecny dystrybutor pit:

Predkos¢ przesuwu tasmy:

Obecna cena netto (za szt.): PLN

Posuw:

Informacje dotyczace zastosowania \

Materiaty pe_:Ine Materiaty pg%ne Belki Katowniki e, Rury Brofile
o przekroju o przekroju

prostokatnym okragtym dwuteowe stalowe stalowe } stalowe{ prostokqtnei

m e H L Moo

Prosimy wypetni¢ kazda rubryke, podajac surowiec materiatu oraz gruboéé¢ dla kazdego cietego materiatu.

Rodzaj ciecia
[] Ciecie pojedynczych elementéw
[] Ciecie w pakietach 1.Liczbadetali: 2. Sprawdz kazda konfiguracje:
[ [ ] = AN N\ H
—
m ll E A M
] N M| N ] W] ] ]

Ciete materiaty Uzycie produkcyjne (dziennie)
a Lekkie (2 godziny lub mniej)

| Umiarkowane (3-6 godzin)

[ Ciezkie (7 godzin lub wigcej)

Typ Gatunek
| Metale kolorowe
[ Stale weglowe
[ Stale narzedziowe Problemy z dotychczasowymi pitami
[] Stale nierdzewne

[ Zrywanie tasm [ Szybka utrata ostrodci
[] Stale stopowe

[] Poslizg zgbow [ Krzywa linia cigcia

[J!nne — [ Cena [ Brak

THE M. K. MORSE COMPANY




THE M. K. MORSE COMPANY

WYtACZNY PRZEDSTAWICIEL W POLSCE:
FABRYKA NARZEDZI "GLOB" SP.Z 0.0.
UL. SOBIESKIEGO 452

43-382 BIELSKO-BIAtA

www.fnglob.pl

MADE IN U.S.A.  WELDEDIN POLAND

S ———

RS

MADE IN POLAND

BIELSKO

TEL: (33) 816-57-24
TEL: (33) 821-09-22
FAX:  (33)443-20-45
EMAIL:  fnglob@poczta.fm

www.mkmorse.pl
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