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Witaj w swiecie pit tasmowych marki LENOX®

Niniejszy katalog zawiera szczegétowe informacje na temat naszych Swiatowej
klasy pit tasmowych, z ktérych kazda ma okre$lone zastosowanie. W katalogu
tym mozna znalez¢ pity zaspokajajgce potrzeby zarédwno profesjonalnych
zaktaddw produkcyijnych, jak i warsztatéw rzemies$iniczych.

0g pobrano z serwisu www.katalogi-narzedziowe.pl


http://www.katalogi-narzedziowe.pl

Gdzie mozna kupi¢ pity tasmowe marki LENOX®?

Nasze pity taSmowe sg sprzedawane w catej Europie, na Bliskim Wschodzie i w

Afryce przez nasze europejskie centrum pit tasSmowych (European Bandsaw Centre of
Excellence) zlokalizowane w Holandii. W miescie Helmond w Holandii znajduje sie nasz
dziat obstugi klientéw, centrum dystrybucji oraz zgrzewalnia pit tasmowych.

Wspotpracujemy réwniez na zasadach partnerskich z lokalnymi dystrybutorami na catym
Swiecie. Zadzwon lub wyslij e-mail do naszego dziatu obstugi klientow, aby znalezé
najblizej potozonego dystrybutora.

Dziat obstugi klienta Twoj dystrybutor:

 Telefon: +31(0)492509 509 Centrala Techniczna ELTECH Sp. z 0.0.

. FakSZ +31 (0)492 509 500 ul. Fabryczna 1-3, 58-100 Swidnica

* E-mail: bandsaw@lenoxtools.eu tel. +48 74 858 27 00, fax +48 74 858 27 01

eltech@eltech.com.pl , www.eltech.com.pl

www.lenox.eu 3
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Zaktad LENOX® posiadajacy certyfikat ISO 9001 w Helmond,
w Holandii, Europe.

Zaktad LENOX® posiadajacy certyfikat ISO 9001 w
East Longmeadow w stanie Massachusetts, USA.

Jakie znaczenie ma wieloletnia tradycja
jakosci i osiggnie¢ firmy LENOX® dla
Ciebie.

Nazwa LENOX® kojarzy sie z szybkoscia, sitg i
ostroscig zebdw wilkdw, ktére niegdy$ wedrowaty po
pagoérkach w poblizu zachodniego wybrzeza Loch
Lomond w Szkocji — w rodzinnych stronach ksiecia
Lenox.

Z taka inspiracjg zatozylismy w 1915 roku firme
zatrudniajacg zaledwie dziesieciu pracownikow —
produkowata ona pierwsze pity marki LENOX®.

Teraz, po 90 latach, LENOX® niezmiennie dgzy do
tego, aby wytwarzaé narzedzia i akcesoria do ciecia

0 najwyzszej jakosci i najlepszych wtasciwosciach.
Obecnie zatrudnienie w firmie przekracza 600 os6b.
Wiekszo$¢ z nich pracuje w naszym posiadajgcym
certyfikat ISO 9001 zaktadzie w East Longmeadow w
stanie Massachusetts w USA, w ktérym projektujemy,
testujemy i produkujemy szerokg game pit taSmowych,
akcesoriéw do elektronarzedzi oraz narzedzi recznych.
Na jakosci naszych produktéw polegajg profesjonalisci
z ponad 70 krajéw na catym $wiecie.

Wecigz inwestujemy w nasze zaktady, ktadac nacisk na
badania i rozw0j, a takze wprowadzajac najbardziej
zaawansowane technologie produkcji. Wynikiem

tego podejscia sg doskonate walory jako$ciowe i
wytrzymatosciowe naszych najnowszych produktéw —
takich jak pity tasmowe w technologii ARMOR™,
Wewnatrz katalogu znajdujg sie szczegbdtowe
informacje na ten temat. Obecnie opracowywane sg
jeszcze nowsze, prekursorskie produkty marki LENOX®
, ktore juz wkrétce pojawig sie na rynku.

Nacisk, jaki ktadziemy na jako$¢ oraz rozwijanie
wiedzy fachowej, rozcigga sie rébwniez na organizacje
sprzedazy i serwisu. Podstawowymi kryteriami
starannego doboru przedstawicieli firmy LENOX®

sg profesjonalizm, do$wiadczenie i wiedza fachowa.
Przedstawiciele sg w petni przeszkoleni zaréwno w
zakresie zastosowania produktow marki LENOX®, jak
i w kwestiach zwigzanych z marketingiem. Dlatego
przedstawiciel firmy LENOX® zna branze i w petni
rozumie potrzeby dystrybutoréw i uzytkownikow
koncowych.

Zalezy nam przede wszystkim na spetnianiu potrzeb
naszych klientéw i zapewnianiu im petnej satysfakcji ze
stosowania naszych produktéw i ustug. Jesli jeszcze
nie znasz marki LENOX®, dziekujemy za okazanie
zainteresowania.



Jak dziat badawczo-rozwojowy firmy LE-
NOX® podnosi poprzeczke mozliwosci
narzedzi thacych

Korzystamy z wyjatkowych doswiadczen naukow-
ych.

LENOX® projektuje pity najwyzszej jakosci juz od

90 lat. Dzieki temu zdobyt nieosiggalne dla innych
doswiadczenie oraz poziom wiedzy fachowej w zakresie
narzedzi thacych.

Wszystko zaczyna sie od rzeczywistych potrzeb
uzytkownikow.

Cele naszego dziatu badawczo-rozwojowego ustalamy
na podstawie dogtebnej analizy wymagan klientow oraz
wspotczesnego przemystu. Poniewaz w petni rozumie-
my, co i jak przecinajg nasi klienci, mozemy projektowac
najlepsze brzeszczoty do réznych zastosowan.

Proces projektowania naszych produktow przebiega
zgodnie z najwyzszymi standardami jako$ciowymi.

Zapewniamy jednolite parametry na kazdym etapie
produkciji, stosujac zaawansowane narzedzia statysty-
czne, takie jak Six Sigma®. Nasz wieloetapowy system
rozwoju produktéw zapewnia uzyskanie wtasciwego
produktu o odpowiedniej jakosci i na czas.

Nie rozpoczynamy sprzedazy pit , dopdki nie uzyskamy
potwierdzenia, ze osiggneliSmy najwyzsze mozliwe
parametry uzytkowe. Stale testujemy produkty marki
LENOX® i produkty konkurencyjne w laboratoriach
zarbwno wtasnych, jak i niezaleznych. Badamy i rozwi-
jamy nowe produkty i procesy — poszukujemy przy tym
nowych metod opracowywania oraz wytwarzania coraz
lepszych produktdw.

Nie szczedzimy na inwestycje badawczo-rozwojowe.

Niezwykle oddany swojej pracy personel dziatu badawc-
zo-rozwojowego nalezy do najliczniejszych i najbardziej
dos$wiadczonych na $wiecie. Jedli istnieje sposdb
poprawienia parametrow danej pity, nasi inzynierowie go
znajda, a nasz ultranowoczesny zaktad produkcyjny ja
skonstruuje.

Nasze wewnetrzne w petni wyposazone laboratorium
metalurgiczne pozwala nam projektowac produkty marki
LENOX® juz od poziomu surowca. Dzieki rozbudow-
anemu wewnetrznemu wydziatowi testowania mozemy
dopracowywac projekty pit tasmowych i innych produk-
tow tak, by zapewni¢ im maksymalne osiggi w danym
zastosowaniu.

Technologia TUFF TOOTH™ zaledwie
jeden z przyktadow tego, jakie korzysci
przynosi klientom dziat badawczo-roz-
wojowy firmy LENOX®

Niegdys ogromny problem stanowito zrywanie
wierzchotkéw zebdw, zwtaszcza przy cieciu trudnych
materiatéw, takich jak stal nierdzewna. Teraz to juz
historia. Stosujac najnowsze techniki projektowania
komputerowego, dziat badawczo-rozwojowy firmy LE-
NOX® znalazt sposéb znacznego wzmochienia zebéw
w miejscach, w ktérych sie najczesciej wytamywaty.
Firma LENOX® prezentuje efekt swoich prac —
opatentowang konstrukcje zebéw TUFF TOOTH™,
ktorg stosujemy w naszych pitach bimetalowych
CLASSIC™. Technologia TUFF TOOTH™

zapewnia znaczaca poprawe parametrow ciecia, a
takze zwiekszenie gtadkosci pracy, szybkosci ciecia i
zywotno$ci narzedzia.

TUFF TOOTH™ patent nr 6167792B2

Standard tooth Vs. TUFF TOOTH™

www.lenox.eu
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WSPARCIE DLA TWOJEJ FIRMY

Gwarantowane zamoéwienie probne.
Zamow pite marki LENOX®, a otrzymasz nastepujaca
gwarancje: jesli zalecony przez nas produkt nie okaze

sie lepszy od tego, ktérego obecnie uzywasz, zwroécimy
jego rownowarto$¢ — to jest gwarantowane zamoéwienie
prébne firmy LENOX®. Chcac uzyskaé wiecej informacji
szczegobtowych, nalezy sie kontaktowac z przedstawicielem
handlowym firmy LENOX®.

Regulacja maszyn maksymalizujgca
parametry ciecia.

Po doktadnej regulacji wykonanej przez wyszkolonego
przedstawiciela technicznego firmy LENOX® kazda pita
bedzie cieta bardziej gtadko, réwniej i szybciej. Ta 13-
punktowa regulacja umozliwia optymalizacje warunkéw pracy
pit i maszyn — obnizajac w efekcie koszty eksploataciji.

Szkolenie zwieksza wydajnosé¢.
Mozesz wspomaoc swoich operatoréw maszyn i zwiekszy¢
ich wydajnosg, jesli skorzystasz z sesji szkoleniowych
przeprowadzanych w Twoim zaktadzie przez firme LENOX®.
Szkolenie obejmuije instalowanie pit, regulowanie maszyn,
dobor predkosci pity i predkosci posuwu — wszystko to, co
trzeba wiedzie¢, aby zmaksymalizowa¢ wydajno$¢ maszyn i
pit oraz skroci¢ przestoje.

Wsparcie techniczne.

Aby uzyska¢ odpowiedzi na pytania dotyczace ciecia,
wystarczy zadzwonié. Fachowcy dziatu wsparcia technicznego
firmy LENOX® dobiorg najlepsza pite do kazdego zadania.
Siegnij po porady dotyczace ciecia i poznaj sposoby
tatwiejszego wykonywania pracy. Dzieki odpowiedziom, ktére
uzyskasz, zaoszczedzisz pienigdze i czas.

« Telefon: +31(0)492509 509
* Faks: +31(0)492509 500
« E-mail: bandsaw@lenoxtools.eu

SAWCALC®

Numer produktu 00501

SAWCALC?® to tatwy w uzyciu program komputerowy
podnoszacy efektywnosé i zyski. Uzyskujesz szybki dostep
do wielu informacji o cieciu, ktére pomoga Ci obnizy¢ koszty
ciecia. Pozwol, by program SAWCALC® pomogt Ci okresli¢
parametry ciecia dla Twoich zastosowan pit taSmowych.

Program SAWCALC® na podstawie sktadu, rozmiaru i ksztattu
materiatu oraz modelu maszyny zaleca optymalne predkosci
pit, predkosci posuwu, rodzaje pit i podziatki umozliwiajace
osiggniecie najlepszych efektow ciecia. Program jest dostepny
w jezykach angielskim, francuskim, niemieckim i hiszpanskim
— wykorzystuje zaréwno wymiary wyrazone w calach, jak i w
centymetrach.

Gwarancja firmy LENOX®:

Firma LENOX® zapewnia ograniczong gwarancje na swoje
produkty. Nalezy ich uzywac¢ wytacznie zgodnie z instrukcja
firmy LENOX®. Gwarantujemy, ze nasze produkty sg wolne
od wad materiatowych i produkcyjnych oraz ze w normalnych
warunkach uzytkowania beda funkcjonowaty zgodnie z
opisem. Niniejsza gwarancja jakosci jest wazna przez 90

dni od potwierdzonej daty zakupu. Firma LENOX® nie daje
zadnych innych gwarancji oprocz wyraznie tu wymienionych,
jawnych czy domniemanych, w zakresie swoich produktow,

i otwarcie zrzeka sie wszelkich gwarancji przydatnosci do
okreslonych celow. Prawa przystugujace klientowi wynikaja
zardéwno z tej gwaranciji, jak i z ustawodawstwa jego kraju,
ktore jest rézne dla poszczegdlnych panstw.
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PILY TASMOWE

JAK DOBIERAC PILY TASMOWE

Przy zamawianiu pit tasmowych
nalezy poda¢ nastepujace informacije:

Przyktad: Nazwa produktu  Dlugosé x szerokos$¢ x grubos¢ Liczba zebow na cal
CONTESTOR GT® 4860mm x 34mm x 1.07mm 3/4 TPI

Oto procedura pomochna przy dobieraniu odpowiedniego produktu
do danego zastosowania:

Krok 1. Przeanalizuj zadanie
Maszyna: W wiekszosci przypadkéw catkowicie wystarcza znajomo$¢ wymiardw tasmy (dtugos$¢ x szeroko$¢ x grubosé).

Materiat: Okre$l nastepujace cechy przecinanego materiatu:
* gatunek < twardosé (czy byt hartowany) < ksztatt « rozmiar,
« czy materiat ma by¢ ciety w pakietach czy pojedynczo.

Inne potrzeby klientow: Nalezy rozpatrzy¢ specyfike zastosowania.
« Czy ciecie ma charakter produkcyjny czy uzytkowy lub ogdéiny?
« Co jest wazniejsze, szybkie ciecie czy zywotnos¢ narzedzi?
» Czy wazna jest jako$¢ powierzchni po cieciu?

Krok 2. Okresl, ktory produkt nalezy zastosowa¢é

Skorzystaj z tabel na stronach: 9, 19, 20 i 28.
» W gérnym wierszu znajdz materiat, ktéry bedzie ciety.
» W tabeli odczytaj nazwe zalecanej pity.
« Aby uzyskaé¢ pomoc, skontakiuj sie z przedstawicielem technicznym firmy LENOX®.

Krok 3. Okresl odpowiednia liczbe zebow na cal (ang. teeth per inch, TPI)

Skorzystaj z tabeli doboru podziatki ze strony 30.
* W przypadku trudnosci w wyborze jednej z dwoch podziatek, nalezy pamietaé, ze lepsza bedzie z reguty ta drobniejsza.
» Gdy konieczny jest kompromis, nalezy w pierwszej kolejnosci wybiera¢ wtasciwag warto$¢ TPI.

Ogodlna zasada dotyczaca pakietow (wigzek) brzmi: w przypadku pojedynczego przedmiotu wybiera sie wtasciwg wartos¢ TPI, aw
przypadku pakietéw o jeden stopien grubsza.

Krok 4. Zamoéw chtodziwa firmy LENOX®
...aby poprawi¢ parametry pracy i wydtuzy¢ zywotno$c¢ pit.

Krok 5. Okresl, czy jest potrzebna jest pita w wersji MERCURIZED™

Ta opatentowana technologia zapewnia bardziej skuteczna penetracje zebdw i tatwiejsze formowanie widréw oraz utatwia
ciecie elementéw hartowanych. Symbolem ,MERCURIZE” oznaczany jest kazdy produkt, ktéry moze by¢é wykonany w wersji
MERCURIZED™.

Aby dowiedzie¢ sig, czy dla danego procesu korzystne bedzie zastosowanie pity w wersji MERCURIZED™, skontaktuj sie z
przedstawicielem technicznym firmy LENOX®.

77777777777 v ¢
7 T @ @

Krok 6. Zamontuj pite i zastosuj odpowiedne chtodziwo

Krok 7. Dotrzyj odpowiednio pite
Zalecen dotyczacych docierania pit szukaj na stronie 42 lub w kontaktach z przedstawicielem technicznym firmy LENOX®.

Krok 8. Uzywaj pity przy odpowiedniej predkosci ciecia i predkosci posuwu

Skorzystaj z tabeli doboru predkosci dla pit bimetalowych i weglikowych. Aby uzyskaé dodatkowe zalecenia dotyczace parametréw
ciecia, skontaktuj sie ze swoim przedstawicielem technicznym firmy LENOX®.

8



PILY TASMOWE

TABELE DOBORU PRODUKTOW

Doboér produktow weglikowych

WYSOKA WYDAJNOSC

stale nisko- stale wysoko- stale stale stale stale stalenar- stopy stopy niklu
weglowe weglowe stopowe fozyskowe  matrycowe nierdzewne zedziowe tytanu (Inconel®)

ARMOR™ CT BLACK szybkiego ciecia
ARMOR™ CT GOLD njuyssza sywotnoss

aluminium

TNT CT®

mrcr
TRI TECH CT™ pita weglikowa rozwiedziona do materiatow trudnoskrawalnych
TRI-MASTER®

LATWE «——————————————— SKRAWALNOSC ——————— > TRUDNE

PERFORMANCE ————>>

ZASTOSOWANIA SPECJALNE

aluminium MATERIALY UTWARDZANE
e EEEe (16wnlez stopy} s POWIERZCHNIOWO

ALUMINUM mASTER™ GT

SST CARBIDE™
TRI-MASTER®

MASTER:- MASTER-GRIT™

LATWE <«—— SKRAWALNOSC ———— > TRUDNE

PERFORMANCE —>

Dobor produktow bimetalowych

WYSOKA WYDAJNOSC

stale nisko- stale wysoko- stale stale stale stale stalenar- stopy stopy niklu
weglowe weglowe stopowe fozyskowe  matrycowe nierdzewne zedziowe tytanu (Inconel®)

QGT™
Diuga zywotno$¢ pity przy cieciu materiatéw trudnoskrawalnych.

Qxp™
Dtuga zywotnos¢ przy szybkim cieciu.
do ksztattownikéw/pakietow. Wysoka wydajno$é. Proste ciecie.
CONTESTOR GT®

for Superior Life — Standard Applications

aluminium

LXP®
LXP® Szybkie ciecie.

do ksztattownikow/pakietow.

LATWE «———————————————————— SKRAWALNOS¢ ——————— > TRUDNE

PILY OGOLNEGO ZASTOSOWANIA

stale nisko- stale wysoko- stale stale stalenar-
weglowe weglowe matrycowe nierdzewne zedziowe
CLASSIC™
Tasmy 19mm i szersze.

CONTESTOR GT® M-51
Tasmy 12.7mm i wezsze.

LATWE <«——— SKRAWALNOSC ———— > TRUDNE

PERFORMANCE ——— >

PERFORMANCE >

www.lenox.eu 9



PILY TASMOWE WEGLIKOWE

TRI-TECH CT"

Pita weglikowa rozwiedziona do
materiatlow trudnoskrawalnych

PRZEWAGA MARKI LENOX®

+ PRECYZYJNE CIECIE BEZ ZAKLESZCZANIA
PILY W MATERIALE
Rozwarcie zebow pity zapobiega zakleszczaniu
w cietym materiale. Szeroki rzaz umozliwia ciecie
wgtebne.

« WYJATKOWA WSZECHSTRONNOSC
ZASTOSOWAN
Ciecie szerokiej gamy materiatow od stali o
podwyzszonej wytrzymatosci po stopy niklu.
Dodatni kat natarcia zapewnia tatwos¢ ciecia i
trwato$¢ narzedzia.

Specyfikacja
Szerokos$¢ x grubosé TPI
cale mm 0.6/0.8 0.9/1.1 1.41.8 1.8/20 2.5/3.4 Zastosowania
1-1/4x.042 34 x1.07 L 2 * Stopy niklu (Inconel®), Stopy zelaza, Stopy tytanu,
1-1/2x.050 41x1.27 2 2 L 2 Stopy wysokochromowe, Stale nierdzewne, Stale
2 x.063 54 x1.60 4 4 4 * narzedziowe i matrycowe, Aluminium, Metale
2-5/8 x .063 67 x 1.60 2 4 2 niezelazne
3x.063 80 x1.60 2 L 4
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PILY TASMOWE WEGLIKOWE

ARMOR™ CT BLACK

Dla najwyzszych
szybkosci ciecia

PRZEWAGA MARKI LENOX®

-Drobnoziarniste wegliki wysokiej jakos$ci
Dobrane do cigcia szerokiej gamy materiatow.

*Nowy korpus ze stali o znakomitych
parametrach
Wysoka trwato$¢ zmeczeniowa.

*Technologia ARMOR™ zapewniajaca

NAJSZYBSZE CIECIE! wydajnosc i zywotnos¢ pily
Potaczenie aluminium, tytanu i azotu tworzy

Pita bimetalowa z zgbami szlifowanymi m twarda i mocng pOW*OkQ, ktéra chroni kaZdy qu
™ I przed cieptem i zuzyciem za pomocg niemal
ARMOR™ CT BLACK |l <— 47 SEKUND! pancerne] bariery.

Minuty 0 5 10 15 20 25

- Technologia ARMOR ™ gwarantuje niska

Materiat: 6-1/2" (152 mm) okragty ze stali nierdzewnej 17-4 PH przewodnoéé cieplnq
Oparte na wynikach testow wewngtrznych. Sprawia, ze ciepto jest kierowane do widrow, a
nie do zebow czy do cietego materiatu.
Specyfikacja
Szerokos$¢ x grubosé TPI
cale mm 0911 1416 1.8/2.0 2.5/3.4 Zastosowania
1-1/4x.042  34x1.07 * stal weglowa, stal stopowa, aluminium,
1-12x.050  41x1.27 ¢ * * stal fozyskowa, stal nierdzewna,
2x.063 54 x1.60 ¢ * * stal matrycowa, stal narzedziowa, stopy tytanu,
2-5/8x.063  67x1.60 ¢ . rury stalowe w wigzkach
3x.063 80 x 1.60 ¢

www.lenox.eu 11



PILY TASMOWE WEGLIKOWE

ARMOR" CT GOLD

Najwyzsza zywotnos¢

PRZEWAGA MARKI LENOX®

 Drobnoziarniste wegliki o wysokiej jakosci
Dobrane tak dla osiggniecia najwyzszej
wytrzymatos$ci w trudnych zastosowaniach.

I * Nowy korpus ze o znakomitych
parametrach
‘ Wysoka trwato$é zmeczeniowa.
" rechnologia TN ARMOR . Zapewnialaca
wydajnos¢ i zywotnos¢ pity
Pita bimetalowa z zgbami szlifowanymi 5m2 NaSZG pOW*0k| z aZOtku tytanu pOWStajq z
ARMOR™ CT GOLD potaczenia jondw tytanu i azotu w komorze

osadzania par zwigzkéw chemicznych. Ta ztota
powtoka moze by¢ stosowana w wiekszosci
typowych procesdw ciecia i jest znana z
mocnego przylegania do podtoza krawedzi zeba
oraz ogromnej twardos$ci i odpornos$ci na zuzycie.

m? 3 6 9 12 15

Materiat: 3" (76 mm) blacha ze stali migkkiej A-36
Oparte na wynikach testéw zewnetrznych.

Specyfikacja
Szeroko$¢ x grubosé TP
cale mm 0.911 1.8/2.0 Zastosowania
1-12x.050  41x1.27 ¢ stal niskoweglowa, stal stopowa, stal nierdzewna,
2x.063 54 x 1.60 ¢ ¢ stal matrycowa, stal tozyskowa
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PILY TASMOWE WEGLIKOWE

TNT CT°

Najwyzsza wydajnosc¢ przy

uaa.‘h

cieciu superstopow i

PRZEWAGA MARKI LENOX®

* Nowy gatunek weglika i szlifowane zeby
Doskonata zywotnos¢ prz przecinaniu
materiatéw trudnoskrawalnych.

I * Nowy korpus ze stali o znakomitych param-
etrach
Wysoka trwato$¢ zmeczeniowa.

Specyfikacja
Szeroko$¢ x grubosé TPI
cale mm 0911 1820 25/3.4 Zastosowania
1-1/4x.042  34x1.07 ¢ tytan, stopy tytanu, Inconel®, przemyst lotniczy,
1-12x.050  41x1.27 ¢ * * stopy niklowe, stal nierdzewna,
2x.063 54 x 1.60 ¢ ¢ ¢ stopy wysokochromowe, stal narzedziowa,
2-5/8x.063  67x1.60 ¢ ¢ stal specjalna, aluminium
3x.063 80 x 1.60 ¢

F (szczegOty na stronie 8)

www.lenox.eu 13



PILY TASMOWE WEGLIKOWE

TRI-MASTER®

Uniwersalna pita
weglikowa

PRZEWAGA MARKI LENOX®

* Precyzyjnie szlifowane wegliki ,, Triple Chip”
Gtadkie przecinanie, doskonate wykoriczenie.

* Nowy korpus ze stali o znakomitych param-
etrach
Wysoka trwato$¢ zmeczeniowa.

Specyfikacja
Forma zebow VARI-TOOTH® Standardowa dodatnia
Szerokos¢ x grubosé TPI _TPI
cale mm 1.211.8 1523 2/3 3/4 3 Zastosowania
3/8 x .032 9.5x0.80 * metale niezelazne zawierajace krzem, drewno,

1/2 x .025 12.7 x 0.64
3/4 x.035 19x0.90

1x.035 27x0.90

1-1/4x.042 34 x1.07 ¢
1-1/2x.050 41x1.27
2x.063 54 x1.60
2-5/8x.063 67 x1.60
3 x.063 80 x 1.60

F (szpegpdyfonaedtithie 8)
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stal stopowa, stal narzedziowa,
stal tozyskowa, stal weglowa,
stal nierdzewna, stal matrycowa
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PILY TASMOWE WEGLIKOWE

ALUMINUM MASTER™ CT

Unikalna forma
zeba "Triple Chip"

PRZEWAGA MARKI LENOX®

« Ultradrobnoziarniste wegliki o
wysokiej jakosci
Wyjatkowa odpornosé na zuzycie.

I - Geometria zebow "Triple Chip"
Szybkie ciecie, tatwy posuw, $wietne
wykonczenie.

- Nowy korpus ze stali o znakomitych param-
etrach
Wysoka trwato$¢ zmeczeniowa.

Specyfikacja
Forma zebow VARI-TOOTH® Standardowa dodatnia
Szeroko$¢ x grubos¢ TPI TP
cale mm 23 3 Zastosowania

3/4 x .035 19x0.90 odlewy, kompozyty,

*
1x.035 27 x0.90 2 aluminiowe bloki silnikow,
* zgrubne ciecie drewna i sklejki

1-1/4x.042 34 x1.07
1-1/2x.050 41 x1.27 ¢

www.lenox.eu 15



PILY TASMOWE WEGLIKOWE

SST CARBIDE™

Pita weglikowa rozwiedziona
(Set Style Tooth, SST)

PRZEWAGA MARKI LENOX®

- Ultradrobnoziarniste wegliki o
wysokiej jakosci
Wyjatkowa odpornosé na zuzycie.

« Specjalna geometria i rozwiedzenie zebow
Regularnie pokonuje konkurencje.

- Nowa stal podktadowa o znakomitych param-
etrach
Wysoka trwato$¢ zmeczeniowa.

» Zwiekszona trwatos¢ przy podawaniu
recznym i wycinaniu konturowym

Specyfikacja
Forma zebow Standardowa
Szerokos$¢ x gruboscé TPI
cale mm 3 Zastosowania
3/4x.035 19x0.90 * odlewy, kompozyty, aluminium, wiewy i nadlewy,
1x.035 27x0.90 * zgrubne ciecie drewna i sklejki

16



PILY TASMOWE WEGLIKOWE

HRc™

Pita weglikowa
do materiatéw utwardzanych
powierzchniowo

PRZEWAGA MARKI LENOX®

-Drobnoziarniste wegliki o wysokiej jakosci
Znakomita trwatos$c.

- Silna konstrukcja zebow
I Kat natarcia 0°, odporno$¢ na wykruszanie
weglikow.

*Nowy korpus ze stali o znakomitych param-
etrach
Wysoka trwato$¢ zmeczeniowa.

» Zastepuje kota $cierne do ciecia

Specyfikacja
Forma zebow VARI-TOOTH® Standardowa dodatnia
Szerokos¢ x grubosé TPI TPI

cale mm 2/3 34 3 Zastosowania
1x.035 27 x 0.90 ¢ watki hartowane i chromowane, braz firmy Ampco,
1-1/4x.042  34x1.07 ¢ materialy utwardzane powierzchniowo, ciecie opon,
1-1/2x.050 41x1.27 ¢ szyny kolejowe
2x.063 54 x1.60 ¢

www.lenox.eu 17



PILY TASMOWE WEGLIKOWE

MASTER-GRIT™

Pita z nasypem z ziaren weglika do
ciecia materiatow hartowanych
oraz zawierajacych krzem lub grafit

PRZEWAGA MARKI LENOX®

» Powloka z ziaren weglika wolframu
Metalurgicznie spojona z krawedzig tasmy.

* Z wrebami
Do cigcia przekrojéw powyzej 1/4" (6,4 mm).

» Bez wrebow
Do ciecia przekrojéw do 1/4" (6,4 mm).

Specyfikacja
Powtoka z ziaren weglika
Szerokos$¢ x grubos¢é Z wrebami Bez wrebowa
cale mm Srednie  Sr-rzadkie Rzadkie Srednie Zastosowania
1/4 x..020 6.4 x0.50 ¢ wiékno szklane, zbrojone
3/8x.025 9.5x0.64 ¢ ¢ plastik, grafit,
1/2 x..025 12.7 x 0.64 ¢ * ¢ opony ze stalowym zbrojeniem
3/4x.032  19x0.80 ¢ ¢
1x.035 27 x0.90 ¢ ¢ ¢
1-1/4 x.042 34 x1.07 ¢

18



PILY TASMOWE WEGLIKOWE

TABELA DOBORU Pl WEGLIKOWYCH

WYSOKA WYDAJNOSC

stale nisko-
weglowe

ABRMOR™
CT GOLD

aluminium

TRITECH
foy L

PERFORMANCE ———>»

stale wysoko-
weglowe

ARMOR™ CT BLACK d szybkiego cigcia
ARMOR™ CT GOLD najwyzsza zywotno$¢

stale
stopowe

stale
fozyskowe

stale
matrycowe

stale
nierdzewne

stalenar-
zedziowe

stopy
tytanu

TNT CT®

stopy niklu

TRI TECH CT™ pita weglikowa rozwiedziona do materiatéw trudnoskrawalnych

TRI-MASTER®

LATWE «——————— SKRAWALNOSC —————————————————— 3 TRUDNE

Materials Trade Name German Japan ARMOR® CTBLACK | ARMOR® CT GOLD TNT CT®
FPM MPM FPM MPM FPM MPM
Aluminum Alloys 2024, 5052, 6061, 7075 3.1355,3.3525, 3.3211, 34365 | 2024, 5052, 6061, 7075 | 3,500-8,500* [1000-2600% 3,500-8,500" |1000-2600
TAB E LA CDA 220 2 73
Gopper Alloys CDA 360 20375 C3601 300 91
Cu Ni (30%) 20835 - 20 67
DOBORU Be Cu - £1700, C1720 180 55
AMPCO 18 - 205 62
, AMPCO 21 - 180 55
PR DKOSCI AMPCO 25 - - 115 35
Bronze Alloys Leaded Tin Bronze AN - 300 91
Al Bronze 865 20976 AIBCIn1 200 61
D LA PIL Mn Bronze 2.0602 - 220 67
932 . - 300 91
937 - 300 91
W EG LI KOW YC H Brass Alloys Cartridge Brass, Red Brass (85%) BC6 260 79
Naval Brass YCuZnSn 230 70
) 1145 E B 370 13 290 88
teaded Free Machinng 1215 10736 SUM 25 5 130 a5 99
12014 10718 SUM 24L 450 137 350 107
Structural Steel A36 1.0132 - 350 107
. Low Carbon Stecls 1008, 1018 10310, 1.0453 S9CK 310 9% 250 76
FPM = stopy na minute 1030 11178 $30C 290 88 20 3
. Medium Carbon Stecls 1035 1.0501 $35C 285 87 230 70
(feet per minute) 1045 10503, 1.1191 sa5¢C 275 84 220 67
) 1060 1.0601 $58C, S60CM 260 7
MPM = metry na minute High Carbon Steels 1080 11259 1080 250 76
i 1095 1.0618 SUP4 20 73
(meters per minute) Vin Steals 1541 11167 SMin 438 (H) 260 79 20 ]
1524 1.0499 SCMn1, SCMn21 20 73 200 61
4140 17225 SCM 440 (H) 300 91 230 70
Cr-Mo Steels 41150 - - 310 9% 20 73
Zastosowania 4150H - - 290 88 220 67
6150 18159 SUP 10 315 9% 220 67
H I Cr Alloy Steels 52100 1.3505 SUJ2 300 91 295 %0
Specja ne 5160 17176 SUP 9 (A)5 315 9% 230 7
4340 1.6565 SNCM 439, SNCM 8 300 91 230 70
pOkazanO na NiLCMo Steel 8620 16523 SNCM 2200, SNCM21 |~ 310 o 280 8
. I-Cr-Mo Steels 8640 1.6546 SNCM 240 305 93 20 73
stronie 20 . £9310 1.6657 - 315 9% 295 0
Low Alloy Tool Steel 6 12714 SKT4 300 91 240 73
Water-Hardening Tool Steel W-1 1.1673 SK1 300 91 220 67
Cold-Work Tool Steel D2 1.2379 SKD 11 20 73 210 64
AirHardening A2 1.2363 SHD 12 270 8 230 70
ool Stoals A6 - - 20 73 20 67
A-10 - - 190 58 160 49
Hot Work H-13 12384 SKD 61 20 73 220 ]
Tool Steels H-25 - - 180 55 150 46
Oil-Hardening 0-1 12510 SKS3 260 79 20 73
Tool Steels 02 1.2842 20 73 20 67
M-2, M-10 13343 SKH9 140 3 10 3
High Speed M-4, M-42 13348, 1.3247 SKH 54, SKH 59 130 2 105 2
Tool Steels T 1.3355 SKH 2 120 37 100 30
T-15 1.3202 SKH 10 100 30 80 %
P-3 E - 300 91 200 61
Mold Steels P-20 12328 - 280 8 160 1
Shock Resistant Tool S 12562 SKS 41 20 o7
Steels 5,87 1.2823 - 200 61
308 14301 SUS 304 300 91 235 72 220 ]
316 14401 SUS 316 280 8 25 69 180 55
Stainless Steels 410,420 14006, 1.4021 SUS 410, SUS 420 J1 330 101 2%0 73 250 76
440 14109 SUS 440 A 290 88 210 64 200 61
. ) 440C 14125 SUS 440 C 280 85 200 61 200 61
W przypadku pit do Precipitation Hardening 17-4 PH 14542, 1.4568 SUS 630, SUS 631 300 9 220 o7 160 )
H Stainless Steels 15-5PH 1.4545 - 300 91 220 67 140 43
Cmetallf pracuj z Free Machining 420F . B 340 104 250 76 270 82
predkoscig od 275 Stainless Steels 301 1431 - 320 %8 20 7 230 70
) Monel” K-500 24375 B 90 2
do 350 FPM. Nickel Alloys Duranickel*301 - - 80 P
(84 do 107 MPM) A285, Incoloy825 14980 SUH 660 ) 2%
Iron Based -
Super Alloys Incoloy® 600 - - 75 23
Pyromet®X-15 - - 90 21
Inconel®600, Inconel®718, Nimonic®30 2.4816, 2.4668, NCF-600 85 26
NI-SPAN-C902, RENE 41° 24973 - 85 %
Nickel Based Alloys Inconel® 625 24831 - 115 35
Hastalloy B, Waspalloy 2.4800, 2.4654 Ni-Mo28 75 2
Nimonic®75, RENE 88 24951 - 5 23
Tianiom Alloys CP Titanium 37025 B 230 70 180 55
Ti-6AI-4Y 37615 - 230 7 180 55
'A536 (60-40-18) 0.7040 FCD 40 360 10
A536 (120-90-02) 0.7080 - 175 53
Cast Irons A48 (Class 20) 0.6010 FC10 250 76
A48 (Class 40) 06025 FC25 160 49
A48 (Class AN) 06040 - 115 35
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PILY TASMOWE WEGLIKOWE

TABELA DOBORU Pl WEGLIKOWYCH

ZASTOSOWANIA SPECJALNE

INNE MATERIALY UTWARDZANE
POWIERZCHNIOWO

aluminium
(réwniez stopy)

ALUMINIUM MASTER™ CT
SST CARBIDE™

TRI-MASTER®

MASTER
GRIT™

drewno kompozyty
Aby uzyska¢ pomoc
techniczna, zajrzyj na strone
www.lenoxeuropa.com
lub skontaktuj sie ze swoim
przedstawicielem technicznym

firmy LENOX®.

w
o
=
=
=
oc
[=]
re
o
w
o

MASTER-GRIT™

LATWE <«——— SKRAWALNOSC ————> TRUDNE

TABELA
PREDKOSCI

DLA PIL
WEGLIKOWYCH

FPM = stopy na
minute (feet

per minute)

metry na
minute
(meters per
minute)

MPM =

* W przypadku pit do
metalu pracuj z
predkoscig od
275 do 350 FPM.
(84 do 107 MPM)

** Typowo do
hartowanych i
utwardzanych
powierzchniowo stali
weglowych do 61H
Re.

20

Materials Trade Name German Japan ALUMINUM MASTER"CT| ___SST CARBIDE”™ HRc™ TRI-MASTER®
Stoff # JIS FPM MPM FPM MPM FPM MPM FPM MPM
Aluminum Alloys 2024, 5052, 6061, 7075 3.1355, 3.3525, 3.3211, 3.4365 2024, 5052, 6061, 7075 | 3,500-8,500* |1000-2600* | 3,500-8,500% |1000-2600* 3,500-8,500* |1000-2600%|
CDA 220 C2200 210 64 210 64 210 64
Copper Alloys CDA 360 2.0375 C3601 295 90 295 90 295 90
Cu Ni (30%) 2.0835 - 200 61 200 61 280 200 61
Be Cu - C1700, C1720 160 49 160 49 160 49
AMPCO 18 - - 180 55 180 55 180 55
AMPCO 21 - 160 49 160 49 160 49
AMPCO 25 - 10 34 10 34 110 34
Bronze Alloys Leaded Tin Bronze ALY - 290 88 290 88 290 88
Al Bronze 865 20976 AIBCIn1 150 46 150 46 150 46
Mn Bronze 2.0602 - 215 66 215 66 215 66
932 - 280 85 280 85 280 85
937 - - 250 76 250 76 250 76
Brass Alloys Cartridge Brass, Red Brass (85%) - BC6 220 67 220 67
Naval Brass - YCuZnSn 200 61 200 61
. 1145 - - 290 88
Lef::/“g:;xast'gi’s‘g 1215 1.0736 SUM 25 325 99
12L14 1.0718 SUM 24L 350 107
Structural Steel A36 1.0132 -
Low Carbon Steels 1008, 1018 1.0310, 1.0453 S9CK 270%* 82 250 76
1030 1.1178 S30C 250%* 76 240 73
Medium Carbon Steels 1035 1.0501 S35C 240** 73 230 70
1045 1.0503, 1.1191 S45C 230%* 70 220 67
1060 1.0601 $58C, S60CM 200%* 61
High Carbon Steels 1080 1.1259 1080 195%* 59
1095 1.0618 SuP4 185** 56
1541 1.1167 SMn 438 (H)
Mn Steels 1524 1.0499 SCMn1, SCMn21
4140 1.7225 SCM 440 (H)
Cr-Mo Steels 41150 - -
4150H - -
6150 1.8159 SUP 10
Cr Alloy Steels 52100 1.3505 SuJ2
5160 1.7176 SUP 9 (A)s
4340 1.6565 SNCM 439, SNCM 8
" 8620 1.6523 SNCM 220H, SNCM21
Ni-Cr-Mo Steels 8640 16546 SNCM 240
E9310 1.6657 -
Low Alloy Tool Steel L6 1.2714 SKT 4 192 59
Water-Hardening Tool Steel W-1 1.1673 SK1 176 54
Cold-Work Tool Steel D-2 1.2379 SKD 11 168 51
. . A-2 1.2363 SHD 12 184 56
Air-Hardening
Tool Steels AS B ) 176 54
A-10 - - 128 39
Hot Work H-13 1.2344 SKD 61 176 54
Tool Steels H-25 - - 120 37
Oil-Hardening 0-1 1.2510 SKS 3 192 59
Tool Steels 0-2 1.2842 176 54
M-2, M-10 1.3343 SKH9 88 27
High Speed M-4, M-42 1.3348, 1.3247 SKH 54, SKH 59 84 26
Tool Steels T1 1.3355 SKH2 80 24
T-15 1.3202 SKH 10 64 20
P-3 - - 160 49
Mold Steels P-20 12328 - 128 39
Shock Resistant Tool $-1 1.2542 SKs 41
Steels $-5,8-7 1.2823 -
304 1.4301 SUS 304 220 67 154 47
316 1.4401 SUS 316 180 55 126 38
Stainless Steels 410,420 1.4008, 1.4021 SUS 410, SUS 420 J1 250 76 175 53
440A 1.4109 SUS 440 A 200 61 140 43
440C 1.4125 SuS440C 200 61 140 43
Precipitation Hardening 17-4PH 1.4542, 1.4568 SUS 630, SUS 631 160 49 12 34
Stainless Steels 15-5 PH 1.4545 - 140 43 98 30
Free Machining 420F - 210 82 189 58
Stainless Steels 301 1431 230 70 161 49
Nickel Alloys Monel® K-500 24375 90 27
Duranickel*301 - - 80 24
Iron Based AZX?B, Ir}c;LUg;UBZB 1.4980 SUH 660 gg ;g
ncolo - -
Super Alloys Pyromet’X-15 - - 90 2
Inconel” 600, Inconel” 718, Nimonic®90 2.4816, 2.4668, NCF-600 85 26
NI-SPAN-C"902, RENE 41* 24973 - 85 26
Nickel Based Alloys Inconel® 625 24831 - 115 35
Hastalloy B, Waspalloy 2.4800, 2.4654 Ni-Mo28 75 23
Nimonic®75, RENE 88 24951 , 75 23
Titanium Alloys CP Titanium 3.7025 150 48
Ti-6AI-4V 3.7615 - 150 46
A536 (60-40-18) 0.7040 FCD 40
A536 (120-90-02) 0.7080 -
Cast Irons A48 (Class 20) 0.6010 FC10
A48 (Class 40) 0.6025 FC25
A48 (Class ) 06040 -




PILY TASMOWE BIMETALOWE

QGTTM

Diuga zywotnos¢ pity przy cieciu
materiatlow trudnoskrawalnych

PRZEWAGA MARKI LENOX®

+ DLUGA ZYWOTNOSC. PROSTOLINIOWE CIECIE
Materiaty petne, $rednio- i trudnoskrawalne. Opaten-
towana technologia obrébki tasmy nos$nej. Zapewnia
wysoka trwato$¢ zmeczeniowa.

« OPTYMALNE FORMOWANIE WIOROW W
MATERIALACH SAMOUTWARDZALNYCH
Specjalny ksztatt i sposéb rozwierania zebow.

- . + STABILNOSC KSZTALTU | PROSTOLINIOWE

Specyfikacja CIECIE

Zmodyfikowany ksztatt wrebow miedzyzebnych

Szerokos$¢ x grubosc TPI
cale MM 1.01.3 273 3/4  4l6 Zastosowania
1-1/4x.042  34x1.07 L 2 * * Stale matrycowe, Stale nierdzewne, Stale narzedziowe,

L 4
*

1-1/2x.050 41x1.27 Stopy tytanu,Stopy niklu (Inconel®)

2x.063 54 x 1.60 * * L 4
2-5/8 x.063 67 x 1.60 % H
(szczegoty na stronie 8)

3x.063 80 x1.60 *

*

QXP ™

Diuga zywotnos¢ przy szybkim cieciu

PRZEWAGA MARKI LENOX"®

+ DLUGA ZYWOTNOSC. SZYBKIE CIECIE
Materialy petne, tatwe i $rednio trudne w obrébce.
Opatentowana technologia obrébki tasmy nos$nej
zapewnia wysokg trwato$¢é zmeczeniowa.

« ZWIEKSZONA SZYBKOSC CIECIA
Agresywna geometria zebow, gtebokie wreby
miedzyzebne

Specyfikacja
Szerokos$¢ x grubosc TPI
cale MM 213 3/4 4/6  5/8 Zastosowania
1x.035 27x0.90 4 4 Aluminium Metale niezelazne, Stale weglowe, Stale stopowe, Stale
1-1/4x.042 34 x1.07 * tozyskowe, Stale matrycowe, Stale nierdzewne, Stale narzedziowe

1-1/2x.050 41x1.27
2x.063 54 x1.60

L R R B 2
L K R SR 2

! I" |
(szczegoty na stronie 8)
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PILY TASMOWE BIMETALOWE

CONTESTOR GT°

Wysokowydajna pita
bimetalowa

PRZEWAGA MARKI LENOX®

* GT (Ground Tooth): Zeby szlifowane
Tnie przy mniejszym nacisku
Latwiejsze formowanie wiora.

» Wierzchotki zebow ze stali szybkotnacej
standardowo M-42; M-51 dostepne zgodnie z
opisem ponize;.

* Unikalny ksztatt wrebow
Stabilno$ ksztattu i doktadne ciecie.

* Niezastgpiona tam, gdzie najwazniejsze
sa: zywotnos$¢ narzedzia i precyzja ciecia

Specyfikacja
Szerokos$¢ x grubos¢é TPI
cale mm 710 1.01.3 1420 273 3/4 4/6 Zastosowania
1x.035 27 x0.90 (] (] ([ stopy stosowane w przemysle lotniczym,
1-1/4 x .042 34 x1.07 * * ¢ ¢ stal narzedziowa, stal nierdzewna, stopy niklu,
1-1/2 x..050 41x1.27 ¢ ¢ L] | L] | * stopy tytanu
2 x.050 54 x 1.27 ¢ ¢ ¢ ¢
2x.063 54 x1.60 ¢ ¢ ¢ on ¢ ¢
2-5/8 x .063 67 x 1.60 ¢ o0 oN ¢ ¢ ¢
3x.063 80 x 1.60 ¢ ¢ ¢
@ = zeby frezowane

4 = zeby szlifowane
B = krawedz M-51

F (szczegOty na stronie 8)
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PILY TASMOWE BIMETALOWE

LXP°

Do szybkiego ciecia
produkcyjnego

PRZEWAGA MARKI LENOX®

+ Glebokie wreby miedzyzebne
Usprawnione odprowadzanie wioréw, do
produkcyjnego ciecia stali stopowych i
weglowych.

» Wyjatkowo agresywny zab z dodatnim
katem natarcia
Latwa penetracja przy zmniejszonym nacisku.

Specyfikacja

Szerokos$¢ x grubosc TPI
cale mm 1.01.3 1520 273 3/4 4/6 5/8 Zastosowania

ciecie produkeyjne, aluminium, stale weglowe,
stale fozyskowe, stopowe, narzedziowe
stale nierdzewne, elementy petne, rury gruboscienne

3/4 x.035 19x0.90
1x.035 27 x0.90
1-1/4x.042 34 x1.07
1-1/2x.050  41x1.27
2x.063 54 x 1.60
2-5/8x.063 67 x 1.60
3x.063 80 x 1.60 *

i (szczegOty na stronie 8)

* o
* & o o
* & & o o
* & & o o
* & & o o
* o
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PILY TASMOWE BIMETALOWE

Rx**

Do ciecia ksztatltownikow,
rur i wigzek

PRZEWAGA MARKI LENOX®

« Wzmocniona konstrukcja zebow
Wydtuza zywotno$c¢ i zapewnia wyjagtkowg, trwatosc.

« Unikalny, opatentowany profil zeba
Do cigcia profili. Zapobiega zrywaniu wierzchotkéw zebdw.

+ Unikalna, opatentowana kombinacja podziatki i
rozwiedzenia
Minimalizuje wibracje i wyréwnuje obcigzenie zebdw.
Eliminuje drgania harmoniczne i znacznie obniza
poziom hatasu.

« Wierzchotki zebow ze stali szybkotnacej M-42
Dobra wytrzymatosc.

Specyfikacja
Szerokos$¢ x grubosé TPI
cale mm 2/3 3/4 4/6 5/8 10/14 Zastosowania

5/8 x .032 16 x 0.80 % profile o duzym przekroju,
3/4 x .035 19x 0.90 ¢ ¢ ksztattowniki i rury w pakietach
1x.035 27 x 0.90 ¢ ¢ ¢ ¢
1-1/4x.042 34 x1.07 ot ot ot ¢
1-12x.050  41x1.27 ot ot ot ¢
2x.050 54 x 1.27 ot ot ot ¢
2x.063 54 x 1.60 ot ot ¢
2-5/8x.063 67x1.60 ot ot ¢

T = Dostepna z bardzo szerokim rozwiedzeniem zapobiegajacym zakleszczaniu pity w materiale
% = Wierzchotki zebow ze stali Matrix
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PILY TASMOWE BIMETALOWE

ARMOR™ Rx**

Wydtuzona zywotnos¢ pity i
wieksza wydajnosé

PRZEWAGA MARKI LENOX®

» Wszystkie zalety serii Rx®* i dodatkowo:

» Technologia AITiN Armor zapewniajaca
wydajnos¢ i zywotnos$¢ brzeszczotu
Potaczenie aluminium, tytanu i azotu tworzy
twardg i mocng powtoke, ktdra chroni kazdy
zab przed cieptem i zuzyciem za pomocg
niemal pancernej bariery. Technologia
ARMOR gwarantuje niskg przewodnosé

WYDLUZONA ZYWOTNOSC BRZESZCZOTU cieplng, sprawiajgc, ze ciepto jest kierowane

Pita bimetalowa do wic?réw, a nie do zebodw czy do cietego
materiatu.
YY1 [0] =R = Gl 200 CIEC - 2 ¥, x DEUZSZA ZYWOTNOSC BRZESZCZOTU!
0 50 100 150 200
Materiat — rury w wigzkach
Oparte na wynikach zewnetrznych testéw przeprowadzonych przez klientéw
Specyfikacja
Szerokos$¢ x grubosé TPI
cale mm 2/3 34 46 Zastosowania

1-1/4x.042  34x1.07 *  oF of profile 0 duzym przekroju,
1-12x.050  41x1.27 * oF of ksztattowniki i rury w pakietach
2x.063 54 x1.60 T of

T Dostepna z bardzo szerokim rozwiedzeniem zapobiegajacym
zakleszczaniu pity w materiale
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PILY TASMOWE BIMETALOWE

CLASSIC™

Doskonata pita ogélnego
zastosowania

PRZEWAGA MARKI LENOX®

* Plytkie wreby miedzyzebne
Stabilnos¢ ksztattu i doktadne ciecie.

» Opatentowana konstrukcja TUFF TOOTH™
| Zapobiega zrywaniu wierzchotkow zebow.

» Wierzchotki zebow ze stali
szybkotnacej M-42
Wysoka trwatosé.

Specyfikacja
Forma zebow TUFF TOOTH" VARI-TOOTH® Falista | Hak
Szeroko$¢ x grubo$é TPI TPI TPI TPI
cale mm 2/3 34 4/6 6/8 | 58 6/10 812 1014 |14 18 | 3 Zastosowania

3/4 x.035 19x0.90 ¢ o * ¢ & o L R ¢ stale weglowe, lekkie stale stopowe,
1x.035 27x090 & & ¢ ¢ * 6 & ¢ stale matrycowe, stale narzedziowe,
1-1/4x.042 34x1.07 & & & ¢ ¢ ¢ stale nierdzewne
1-12x.050 41x127 & ot ¢ ¢
2x.050 54x127 & & ¢
2x.063 54x1.60 &t &t @

1 = Dostepna z bardzo szerokim rozwiedzeniem zapobiegajacym zakleszczaniu pity w materiale
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PILY TASMOWE BIMETALOWE

DIEMASTER 2°

Pita zaprojektowana do
ciecia konturowego

PRZEWAGA MARKI LENOX®

Wierzchotki zebow ze stali szybkotnagcej M-42
Wysoka trwatosé.

Przeznaczona do pracy z duzg predkoscia
Tnie dwukrotnie szybciej, niz pity ze stali
weglowe;.

Wydtuzona zywotnos$¢ brzeszczotu
Wydajnos¢ 10-krotnie wyzsza od pit ze stali
weglowe;.

Ciecie konturowe, ciecie ha matych przeci-
narkach
Warsztaty narzedziowe i odlewnie, warsztaty

Specyfikacja mechaniczne, zaklady konserwacyjne.
Forma zebow VARI-TOOTH® Standardowa Hak
Szerokos$¢ x grubosé TPI TPI TPI
cale mm 6/10 812 10114 1418 (10 14 18 24 | 3 4 6 Zastosowania

1/4x.025 6.4x0.64 * * ¢ stale weglowe, lekkie stale stopowe,
1/4x.035  6.4x0.90 * ¢ ¢ stale matrycowe, stal narzedziowa,
3/8x.025 9.5x0.64 * * stale nierdzewne, arkusze i ptyty
3/8x.035 9.5x0.90 ¢ ¢ ¢
12x.020 12.7x0.50 * * ¥ % %k
12x.025 127x064 & & ¢ * ¢ o L I
12x.085 12.7x0.90 ¢ o ¢ ¢

% = Wierzchotki zebow ze stali Matrix
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PILY TASMOWE BIMETALOWE

TABELA DOBORU PIL BIMETALOWYCH

WYSOKA WYDAJNOSC

stale nisko- stale wysoko- stale stale stale stale stalenar- stopy stopy niklu
weglowe weglowe stopowe fozyskowe  matrycowe nierdzewne zedziowe tytanu (Inconel®)

QGT™
Diuga zywotno$¢ pity przy cieciu materiatéw trudnoskrawalnych.

Qxp™
Diuga zywotnos$¢ przy szybkim cieciu.
do ksztattownikéw/pakietow. Wysoka wydajno$¢. Proste ciecie.
CONTESTOR GT®

for Superior Life — Standard Applications

aluminium

o

Szybkie ciecie.
do ksztattownikow/pakietow.

LATWE «————————— SKRAWALNOSC ——————————————————— > TRUDNE

PILY OGOLNEGO ZASTOSOWANIA

stale nisko- stale wysoko- stale stale stalenar-

weglowe weglowe matrycowe nierdzewne zedziowe Aby uzyska¢ pomoc techniczna, zajrzyj
CLASSIC™ na strone www.lenox.eu lub skontaktuj
Tasmy 19mm i szersze. . R . .
CONTESTOR GT® M-51 sig ze swoim przedstawicielem

Tasmy 12.7mm i wezsze. technicznym firmy LENOX®.
LATWE <€«——— SKRAWALNOSC ———> TRUDNE

PERFORMANCE ——— >

PERFORMANCE >

PARAMETRY CIECIA DLA PIL BIMETALOWYCH

Wartosci te odnoszg sie do ciecia materiatu o wymiarze 4” (100 mm) przy uzyciu pity bimetalowj i chtodziwa:

Dostosuj predkos¢ tasmy dla réznych rozmiaréw cietego materiatu Materiaty po obrdbce cieplne
Material: Szybkos¢ tasmy: ZMNIEJSZ W przypadku ciecia twardszego
1/4” (6mm) Predkos¢ z tabeli + 15% materiatu: i
3/4” (19mm) Predkos¢ z tabeli + 12% Predkos¢ tasmy: Rockwell Brinell
1-1/4” (32mm) Predko$¢ z tabeli + 10% 0% Upto 20 226
2-1/2" (64mm) Predkos$¢ z tabeli + 5% 5% 22 237
4” (100mm) Predko$¢ z tabeli = 10% 24 247
8" (203mm) Predkos$é z tabeli - 12% 15% 26 258
20% 28 271
+ W przypadku podawania chtodziwa za pomocg aplikatora MICRONIZER® predko$¢ gg;" gg 23%\'16
tasmy nalezy zmniejszy¢ o 15%. 350/" 36 336
+ W przypadku ciecia bez chtodziwa predko$¢ tasmy nalezy zmniejszyé o 30%-50%. 400/" 38 353
» W przypadku ciecia pitami ze stali weglowej predkos$¢ tasmy nalezy zmniejszyé o o)
50%. 45% 40 371
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PILY TASMOWE BIMETALOWE

TABELA PREDKOSCI DLA PIL BIMETALOWYCH

Materials

U.S. Designation

German_Stoff #

Japan JIS

Aluminum Alloys

2024, 5052, 6061, 7075

3.1355, 3.3525, 3.3211, 3.4365

2024, 5052, 6061, 7075

Copper Alloys

CDA 220
CDA 360

2.0230
2.0375

C2200
C3601

Copper Nickel (30%) 2.0835 - 200 61

Beryllium Copper - C1700, C1720 160 49

AMPCO 18 - - 180 55

AMPCO 21 - 160 49

AMPCO 25 - 110 34

Bronze Alloys Leaged Tin Bronze 21171 - 290 88
Aluminum Bronze 865 2.0976 AIBCIn1 150 46

Manganese Bronze 2.0602 - 215 65

932 - 280 85

937 - - 250 76

Brass Alloys Cartridge Brass, Red Brass (85%) - BC6 220 67
Naval Brass - YCuZnSn 200 61

Leaded, Free 1145 - - 270 82
Machining Low 1215 1.0736 SUM 25 325 99
Carbon Steels 12L14 1.0718 SUM 24L 350 107
Structural Steel A36 1.0132 - 250 16
Low Carbon Steels 1008, 1018 1.0310, 1.0453 S9CK 270 82
1030 1.1178 S30C 250 76

Medium 1035 1.0501 S35C 240 73
Carbon Steels 1045 1.0503, 1.1191 S45C 230 70
1060 1.0601 S58C, S60CM 200 61

High Carbon Steels 1080 1.1259 1080 195 59
1095 1.0618 SuP4 185 56

Mn Steels 1541 1.1167 SMn 438 (H) 200 61
1524 1.0499 SCMn1, SCMn21 170 52

4140 1.7225 SCM 440 (H) 225 68

Cr-Mo Steels 41150 - - 235 n
4150H - - 200 61

6150 1.8159 SUP 10 190 58

Cr Alloy Steels 52100 1.3505 SuJ 2 160 49
5160 1.7176 SUP 9 (A)5 195 59

4340 1.6565 SNCM 439, SNCM 8 195 59

Ni-Cr-Mo Steels 8620 1.6523 SNCM 220H, SNCM 21 215 65
8640 1.6546 SNCM 240 185 56

E9310 1.6657 - 160 49

Low Alloy Tool Steel L-6 1.2714 SKT 4 145 44
Water-Hardening Tool Steel W-1 1.1673 SK 1 145 44
Cold-Work Tool Steel D-2 1.2379 SKD 11 90 27
Air-Hardening A-2 1.2363 SHD 12 150 46
Tool Steels A6 ° . 135 4
A-10 - - 100 30

Hot Work H-13 1.2344 SKD 61 140 43
Tool Steels H-25 - - 90 21
Oil-Hardening 0-1 1.2510 SKS 3 140 43
Tool Steels 0-2 1.2842 - 135 41
M-2, M-10 1.3343 SKH 9 105 32

High Speed M-4, M-42 1.3348, 1.3247 SKH 54, SKH 59 95 29
Tool Steels T-1 1.3355 SKH 2 90 27
T-15 1.3202 SKH 10 60 18

Mold P-3 - - 180 55
Steels P-20 1.2328 - 165 50
Shock Resistant S-1 1.2542 SKS 41 140 43
Tool Steels S-5,8-7 1.2823 - 125 38
304 1.4301 SUS 304 115 25

316 1.4401 SUS 316 90 27

Stainless Steels 410, 420 1.4006, 1.4021 SUS 410, SUS 420 J1 135 4
440A 1.4109 SUS 440 A 80 24

440C 1.4125 SUS 440 C 70 21

Precipitation Hardening 17-4 PH 1.4542, 1.4568 SUS 630, SUS 631 70 21
Stainless Steels 15-5 PH 1.4545 - 70 21
Free Machining 420F - 150 46
Stainless Steels 301 1.431 125 38
Nickel Monel® K-500 24375 70 21
Alloys Duranickel®301 - - 55 16
A286, Incoloy® 825 1.4980 SUH 660 80 24

Iron Based Super Alloys Incoloy® 600 - - 55 16
Pyromet®X-15 - - 70 21

Inconel®600, Inconel® 718, Nimonic®90 2.4816, 2.4668 NCF-600 60 18

NI-SPAN-C®902, RENE 41° 2.4973 - 60 18

Nickel Based Alloys Inconel® 625 24831 - 80 24
Hastalloy B, Waspalloy 2.4800, 2.4654 Ni-Mo28 55 16

Nimonic®75, RENE 88 2.4951 - 50 16

Titanium CP Titanium 3.7025 85 25
Alloys Ti-6AI-4V 3.7615 - 65 20

A536 (60-40-18) 0.7040 FCD 40 225 68

A536 (120-90-02) 0.7080 - 110 34

Cast Irons A48 (Class 20) 0.6010 FC 10 160 49
A48 (Class 40) 0.6025 FC 25 115 25

A48 (Class 60) 0.6040 - 95 28

FPM = stopy na
minute (feet
per minute)

MPM = metry na
minute
(meters per
minute)

* Te predkosci dotycza
ciecia aluminium na
przecinarkach do
metalu. W specjalisty-
cznych zaktadach na
0got stosowane sg
szybkie przecinarki do
aluminium tnace z
predkosciami od 3500
do 8500 FPM.

(1000 do 2600 MPM)
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PILY TASMOWE BIMETALOWE

DOBOR PODZIALKI DLA PIL BIMETALOWYCH

1. Okresl wielkos$¢ i ksztait cietego materiatu.
2. Okresl, z kidrej tabeli nalezy skorzystac (elementy petne prostokatne, watki lub rury/ksztattowniki).

3. Odczytaj liczbe zebdw na cal obok rozmiaru materiatu.

Elementy petne Watki Rury i
prostokatne ksztaltowniki
Ustal szeroko$¢ ciecia (S) Ustal érednice (S) Ustal grubo$é éciany (G)
TPI
(@] (@] — o — 3
2| 3 |3 S| 3T |3 S| = |3
a4 Szeroko$¢ ciecia a4 Srednica 14/18 1 Grubos¢ Sciany
2 13;12 ° ) 2 W (S) o [ (@)
i 812 |10 L aaaaao ) 2 1014 [ 10 e | 0 819 3 v
Ly I 54 812 15 4
5 15
] 10 15 6
:g_ 6/8 6/10 W > 796B6/10] 20 6/8 6/10 5
8 58 20 8 5| 58 [6 T
? i ” 94 5/8 :25 :30_ !
- L 1 35 _8
1 L A 3 C 50 40 46 9 rew
1 46 | W 1 46 [ 451 | T
2 -50 A4 - B 50
1 E 2 75 i -
N [ 75 3 " iy - 20
1 %L +d 34 Fino @1 s F
- -100 £ 904 C
5 o = BN C 150 1 e e
o I 3 23 fao - 30 m
i [ e 250 1 23 Fao
- 1.5/2.0 -250 11520 g . -
1 1.4/2.0 F300 7 2 - 50
: [ 15 1.4/2.0 - 350
- E 1 400
= 400 . L
= [ 500 20 5
03 1013 2 1 1013 |60
253 B e 700
= — 700 30 3 800
303 B 3
: _800 3 900
353 900 m E
103 7.0 000 ©3 710 0
45§ :1100 45; 51100
1200 . 1200
50 50 ] £

W
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LENOX&

PILY TASMOWE

PILY TASMOWE ZE STALI
WEGLOWEJ

-Dlaczego pity tasmowe LENOX® ze stali
weglowej sa lepsze:

Materiaty: LENOX® uzywa surowcow o
najwyzszej mozliwej jakosci.

Proces: LENOX® zawsze piastowat i nadal
piastuje pozycje lidera branzowego w zakresie
obrobki cieplnej. Ten proces jest gtdwnym
elementem, ktéry decyduje o wysokiej jakosci
naszych pit taSmowych ze stali weglowe;.



PILY TASMOWE ZE STALI WEGLOWEJ

NEO-TYPE"®

Pita tasmowa ze stali
weglowej o sztywnym korpusie

PRZEWAGA MARKI LENOX®

- Pity z hartowanym korpusem
« Znakomite do ciecia stali miekkich

}‘i‘ Ciecie z mniejszymi predkos$ciami, ze wzgledu
( I na konstrukcje brzeszczotu, ktéra obejmuje
zarébwno hartowane zeby, jak i hartowany
korpus.
Specyfikacja
Forma zebow Standardowa Hak
Wzor rozwarcia Podwojny zab Falista Podwojny zab
Szerokos$¢ x grubosé TPI TP TPI
cale mm 6 8 10 14 18 24 3 4 Zastosowania
1/4x.025 6.4x0.64 ¢ & o ¢ metale zelazne, uzytkowe
3/8x.025 9.5x0.64 ¢ ¢ o o ciecie stali miekkiej;
12x.025 127x064 & & & & ¢ ¢ ¢ do stosowania na matych
5/8x.032 16x0.80 ¢ o przecinarkach z podawaniem
3/4x.032 19x0.80 * ¢ 6 ¢ recznym.
1x.035 254x090 & & ¢ ¢ ¢
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PILY TASMOWE ZE STALI WEGLOWEJ

FLEX BACK

Uniwersalna pita ze
stali weglowej

PRZEWAGA MARKI LENOX®

 Szerokie spektrum zastosowan
Dzieki stosowanej przez nas obrobce
cieplnej wytwarzajacej hartowane ostrze i
elastyczny korpus nasze pity moga znakomicie
cig¢ ré6znorodne materiaty z dos¢ duzymi
szybkosciami tasmy.

- Zastosowania
Ciecie z podawaniem recznym na
przecinarkach pionowych, metale niezelazne,
ciecie drewna.

Specyfikacja
Forma zebow Hak Przeskok
Wzor rozwarcia Podwojny zab Przemienna | Podwéjny zab
Szerokos$¢ x grubosé TPI TPI TPI
cale mm 2 3 4 6 2 1

1/4x.025 6.4x0.64 4 2

3/8x.025 9.5x0.64 * L 4 2

1/2x.025 12.7x0.64 L 4 L 4 2

3/4x.032 19x0.80 * L 4 2 2

1x.035  254x0.90 * 4

2x.085  50.8x0.90 * *
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PILY TASMOWE ZE STALI WEGLOWEJ

#32 WOOD

Pita do ciecia drewna

i =

PRZEWAGA MARKI LENOX®

« #32 WOOD do wycinania konturowego

Specyfikacja
Forma zebow Hak
Wzor rozwarcia Podwojny zab Przemienna
Szerokos¢ x grubosc TPI TPI

cale mm 2 3 4 3 4
1/4x.032 6.4x0.80 L4 *
318x.032 9.5x0.80 ¢ ¢ ¢ ¢
1/2x.032 12.7x0.80 * * L4 ¢
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PILY TASMOWE ZE STALI WEGLOWEJ

FRICTION BAND

Zwiekszone ciepto cierne do
ciecia zelazowcow

PRZEWAGA MARKI LENOX®

- Zwiekszone ciepto cierne
Moze pracowac z szybkoscig do 20 000 stop
na minute (6100 metréw na minute). Do ciecia
zelazowcow o grubosci do 3/4” (18 mm).

Specyfikacja
Forma zebow Standardowa
Wzor rozwarcia Podwojny zab
Szerokos$¢ x grubosé TPI
cale mm 10 Zastosowania
1x.035 25.4x0.90 * wlewy i nadlewy, konstrukcje spawane, nietypowe ksztatty,

arkusze

4.
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HACKMASTER®

Wysokowydajne brzeszczoty maszynowe

do ciecia metalu

Specyfikacja
Numer Dlugosé x szeroko$¢ x grubosé Numer Dlugosé x szerokos$é x grubosc
produktu cale mm TPI produktu cale mm TPI
22106-250HV 12 x 1 x.050 300 x 27 x 1.30 6/10 22160-884HV 18 x 1-3/4 x .088 457 x 48 x 2.25 3/4
22010-250H 12 x 1 x.050 300 x 27 x 1.30 10 22060-884H 18 x 1-3/4 x .088 457 x 48 x 2.25
22011-254H 12 x 1 x.050 300 x 27 x 1.30 14 22061-886H 18 x 1-3/4 x .088 457 x 48 x 2.25
22114-450HV 14 x 1 x .050 355 x27 x 1.30 6/10 22064-976H 19x1-12x.075 483 x41x1.90
22017-450H 14 x 1 x.050 355x 27 x1.30 10 22162-184HV 21 x1-3/4x.088 533x48x2.25 3/4
22018-454H 14 x 1 x .050 355 x27 x 1.30 14 22069-184H 21 x1-3/4x.088 533 x48x2.25 4
22155-466HV 14 x1-1/4 x.062 355 x 34 x 1.60 4/6 22070-186H 21 x1-3/4x.088 533 x48x2.25 6
22022-466H 14 x1-1/4 x .062 355 x 34 x 1.60 6 22163-404HV 24 x2x.100 610 x 54 x 2.50 3/4
22123-460HV 14 x1-1/4 x.062 355 x 34 x 1.60 6/10 22081-404H 24 x2x.100 610 x 54 x 2.50 4
22023-460H 14 x1-1/4 x .062 355 x 34 x 1.60 10 22164-406HV 24 x2x.100 610 x 54 x 2.50 4/6
22026-474H 14x1-12x.075 355x41x1.90 4 22086-004H 30x2-1/2x.100 762 x 65 x 2.50 4
22156-476HV 14 x1-1/2x.075 355 x 41 x 1.90 4/6 22557-35066KV 13.78 x 1-3/8 x .062 350 x 35 x 1.60 4/6
22027-476H 14 x1-1/2x.075 355x 41 x1.90 6 22523-35060KV 13.78 x 1-3/8 x .062 350 x 35 x 1.60 6/10
22043-750H 17 x 1 x.050 432 x 27 x 1.30 10 22540-40068KV 15.75 x 1-3/8 x .062 400 x 35 x 1.60 5/8
22044-754H 17 x 1 x.050 432x 27 x1.30 14 22541-40060KV 15.75 x 1-3/8 x .062 400 x 35x 1.60 6/10
22046-766H 17 x1-1/4 x .062 432 x 34 x 1.60 6 22558-40076KV 15.75 x 1-5/8 x .075 400 x 41 x 1.90 4/6
22147-760HV 17 x1-1/4 x .062 432 x 34 x 1.60 6/10 22551-45060KV 17.72 x 1-3/8 x .062 450 x 35 x 1.60 6/10
22047-760H 17 x1-1/4 x .062 432 x 34 x 1.60 10 22560-45074KV 17.72 x 1-5/8 x .075 450 x 41 x 1.90 3/4
22157-866HV 18 x 1-1/4 x .062 457 x 34 x 1.60 4/6 22561-45076KV 17.72 x 1-5/8 x .075 450 x 41 x 1.90 4/6
22050-866H 18 x 1-1/4 x.062 457 x 34 x 1.60 6 22562-50076KV 19.69 x 1-5/8 x .075 500 x 41 x 1.90 4/6
22151-860HV 18 x 1-1/4 x .062 457 x 34 x 1.60 6/10 22563-55084KV 21.65x 1-7/8 x .088 550 x 48 x 2.25 3/4
22051-860H 18 x 1-1/4 x.062 457 x 34 x 1.60 10 22564-57504KV 22.64 x 2-1/8 x .100 575 x 54 x 2.50 3/4
22158-874HV 18 x1-12x.075 457 x 41 x1.90 3/4 22565-60004KV 23.62 x 2-1/8 x .100 600 x 54 x 2.50 3/4
22054-874H 18 x1-1/2x.075 457 x 41 x 1.90 4 22566-65006KV 25.59 x 2-1/8 x .100 650 x 54 x 2.50 4/6
22159-876HV 18 x1-12x.075 457 x 41 x1.90 4/6 22567-70004KV 27.56 x 2-1/8 x .100 700 x 54 x 2.50 3/4
22055-876H 18 x1-1/2x.075 457 x 41 x 1.90 6 22568-70006KV 27.56 x 2-1/8 x .100 700 x 54 x 2.50 4/6

HV = HACKMASTER® VARI-TOOTH® KV = Typ Kasto VARI-TOOTH® H = HACKMASTER®
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PILY TASMOWE

CHLODZIWA

B

- Bezpieczne w uzyciu

- Ulegaja biodegradaciji

- Oparte na materiatach syntetycznych

« Znacznie wydtuzaja zywotnos¢ narzedzi

- Zmniejszaja zuzycie maszyn

BAND-ADE"

Chtodziwo potsyntetyczne

Specyfikacja ; Y
r
Numer Jl
produktu Produkt 1
68004  pojemnik o obj. 1 galona/3,8 litra (4 pojemniki w skrzynce). Brak skrzynek dzielonych. ®
68005  pojemnik o obj. 2,5 galona/9,5 litrow (2 pojemniki w skrzynce). Brak skrzynek dzielonych. PRZEWAGA MARKI LENOX

68003  pojemnik o obj. 5 galondw/18,9 litra.

« Zmniejszenie zuzycia maszyn i
68001 beczka o obj. 55 galonéw/208,2 litra.

wydtuzenie zywotnosci pit tasmowych

Tylko do uzytku przemystowego. Niezalecane jako $rodek do smarowania natryskowego. Powierzchnie moga by¢ spawane i

Ten produkt nalezy miesza¢ z wodg zgodnie z zaleceniami. malowane
« Delikatne dla dioni operatoréw; nie
HMIS/WHMIS KOD NFPA usuwa nattuszczenia skory
ZDROWIE - 0 PALNOSC
SC - - Nie zawieraja chloru, siarki, silikonu
PALNOSC -0 ZDROWIE s ’ s

REAKTYWNOSC -0 olejéw ropy naftowej ani sulfonianow
OCHRONA OSOBISTA-A

REAKTYWNOSC - Udlega biodegradaciji
SZCZEGOLNE

NIEBEZPIECZENSTWO
) KOD NFPA
Srodek do czyszczenia maszyn firmy LENOX® przygotowuje miske olejowg do stosowania  HMIS/WHMIS PALNOSG
ptynéw do ciecia firmyLENOX®. ZDROWIE -1
68006 pojemnik o obj. 1 galona/3,8 itra (4 pojemniki w skrzynce). Brak skrzynek dzielonych  PALNOSG -0 2RO
Tylko do uzytku przemystowego. Niezalecane jako $rodek do smarowania natryskowego. REAKTYWNOSC -0 as
Ten produkt nalezy miesza¢ z woda zgodnie z zaleceniami. OCHRONA OSOBISTA - A ) REAKTYWNOSC

SZCZEGOLNE

NIEBEZPIECZENSTWO



CHLODZIWA

SAW MASTER™

Chtodziwo syntetyczne

Specyfikacja

I
Numer el -
produktu Produkt b i"

68064 pojemnik o obj. 1 galona/3,8 litra (4 pojemniki w skrzynce). Brak skrzynek dzielonych

68061 pojemnik o obj. 5 galonéw/18,9 litra. ' PRZEWAGA MARKI LENOX®

68062 beczka o obj. 55 galonéw/208,2 litra. - Smaruije i chiodzi, wydiuzajac zywotnosé

narzedzia
Tylko do uzytku przemystowego. Niezalecane jako $rodek do smarowania natryskowego. . . o o
Ten produkt nalezy mieszaé z wodg zgodnie z zaleceniami. - Oddziela wigkszos$¢ olejow
zanieczyszczajacych — hydraulicznych
HMIS/WHMIS KOD NFPA B i olejow materiatowych
ZDROWIE - 1 PALNOSC - Bezpieczny w uzyciu; nie uczula, nie
PALNOSC -0 » ZDROWIE podrainia skéry
REAKTYWNOSC - 0 o o
OCHRONA OSOBISTA - A REAKTYWNOSG - Niskopienigcy lub niepieniacy
SZCZEGOLNE  Najdiuzsza zywotnos¢ zbiornika;

NIEBEZPIECZENSTWO znakomity zestaw mikrobiologiczny,
zapobiega jetczeniu

» Mozna stosowa¢ w wiekszosci prac z
twarda woda

ANTI-SPATTER

Usuwanie rozpryskow

Specyfikacja

Numer
produktu Produkt
69040  puszka ze sprezonym powietrzem, masa 14 uncji/397 graméw (pakowane po 12 puszek w PRZEWAGA MARKI LENOX®

skrzynce). Brak skrzynek dzielonych. . . .
69041  spray ze spustem, masa 32 uncji/906 graméw (pakowane po 12 w skrzynce). Brak skrzynek dzielo- + Nietoksyczny, niewybuchowy, niepal-
nych. ny
69039  pojemnik o obj. 1 galona/3,8 litra . L .
69038  pojemnik o obj. 5 galon6w/18,9 litra. Bez silikonu ani chloru
69037  beczka o obj. 55 galonéw/208,2 litra. « Zaawansowana puszka z zawartoscig
HMIS/WHMIS KOD NFPA 0 masie 14 uncji (397 gramoéw)
ZDROWIE -1 L, Naturalne sprezone powietrze (bez
E{AEIATg\S((V:VN (%SC . PALNOSC propelentéw), tatwa do trzymania i w

- ZDROWIE zyciu, nawet w rekawicach. Rozpylanie
OCHRONA OSOBISTA - A gnimuao gory! “ Py
) REAKTYWNOSC - Brak strat produktu
SZCZEGOLNE

( Wykorzystanie catej zawartosci.
NIEBEZPIECZENSTWO

« Chroni przyrzady obrobkowe i uchw-
Na zadanie zapewniamy karty charakterystyki substancji niebezpiecznych (MSDS).

yty
38



CHLODZIWA

LENOX® LUBE"

Chitodziwo syntetyczne przeznaczone do mikronizerow

Specyfikacja PRZEWAGA MARKI LENOX®
Numer » Produkt LENOX® LUBE? jest

produktu Produkt opracowany z mysla o uzytkowaniu
68014 pojemniki o obj. 1 galona/3,8 litra (4 pojemniki w skrzynce). Brak skrzynek dzielonych. ﬁﬂg’l;,koa,b?;?gl@ﬂﬂéCRONIZER@ :

68018 pojemnik o obj. 5 galonéw/18,9 litra. oo
68017  beczka o obj. 55 galonéw/208,2 litra. Mata 'l.OSC tego czystego, syntetycznego
chtodziwa na bazie wody poprawia

. o . netracj 6w i obniza ciepto cierne.
Tylko do uzytku przemystowego. Niezalecane jako $rodek do smarowania natryskowego. penetracje zebow i obniza cieplo cierne

Tego produktu nalezy uzywacé wprost z pojemnika, bez rozciefczania woda. ;S)ii;gtrggncqzt;sgtg J;itdivv\cgizz%:)%gg?mosc

obnizenie kosztéw zwigzanych z utylizacja
czynnikéw chtodzacych.

HMIS/WHMIS KOD NFPA

ZDROWIE -0 - Polecane przy cieciu metali:
PALNOSC -0 PALNOSC stali weglowych, stopowych,
REAKTYWNOSC -0 ZDROWIE narzedziowych i nierdzewnych.

OCHRONA OSOBISTA - A

o Srodek kompatybilny z ptynem do
REAKTYWNOSC ciecia BAND-ADE®
SZCZEGOLNE

NIEBEZPIECZENSTWO - Umozliwia spawanie i malowane

C/Al LUBE

Do rozpylania przy cieciu metali

niezelaznych

Specyfikacja

Numer
produktu Produkt

68024  pojemniki o obj. 1 galona/3,8 litra (4 pojemniki w skrzynce). Brak skrzynek dzielonych. PRZEWAGA MARKI LENOX®

68026  pojemnik o obj. 5 galonéw/18,9 litra.
68025  beczka o obj. 55 galon6w/208,2 litra.

Produkt C/Al LUBE jest opracowany z
mysla o uzytku z aplikatorami

Tylko do uzytku przemystowego. Niezalecane jako $rodek do smarowania natryskowego. MICRONIZER® i MICRONIZER? JR.
Tego produkiu nalezy uzywaé wprost z pojemnika, bez rozcienczania woda. To czyste, syntetyczny chtodziwo na
bazie oleju naturalnego przeznaczone
HMIS/WHMIS KOD NFPA do ciecia metali niezelaznych poprawia
ZDROWIE -0 . parametry ciecia i zapobiega przywiera-
PALNOSC -1 PALNOSC niu opitkow do zgbow pity. W wyniku tego
REAKTYWNOSC -0 ZDROWIE uzyskuje sie lepsze wykonczenie powier-
OCHRONA OSOBISTA - A zchni i wydtuzong zywotno$é pit.
REAKTYWNOSC

Do ciecia metali niezelaznych,

SZCZEGOLNE zwlaszcza stopow aluminium i miedzi
NIEBEZPIECZENSTWO

Nierozpuszczalne w wodzie
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CHLODZIWA

LUBE TUBE

Recznie nakladany smar w sztyfcie

Specyfikacja

Numer
produktu Produkt

68020

pojemnik o zaw. 14,5 uncji/411,1 gramoéw (12 tub w skrzynce). Brak skrzynek dzielonych.

HMIS/WHMIS

ZDROWIE -0

PALNOSC -0
REAKTYWNOSC - 0
OCHRONA OSOBISTA - A

KOD NFPA

PALNOSC

ZDROWIE

REAKTYWNOSC

SZCZEGOLNE
NIEBEZPIECZENSTWO

Material Safety Data Sheets available upon request.

MICRONIZER® | MICRONIZER? JR.

Aplikatory

PRZEWAGA MARKI LENOX®

Smar do prac przy ekstremalnym
nacisku, zapobiegajacy narastaniu
ciepta ciernego na powierzchni metalu

Przeznaczony do nakltadania na
brzeszczoty pit tasmowych i innych
narzedzi thacych

Poprawia 0gélng zywotnos$¢ narzedzi
i wydajnosgé.

Wydtuza zywotnos$¢ narzedzi

Przy cieciu, wierceniu, frezowaniu,
szlifowaniu i gwintowaniu.

Moze by¢ uzywany do metali
zelaznych i niezelaznych, wlewow i na-
dlewow aluminiowych, ptyt i wyttoczek

Udlega biodegradaciji, nietoksyczny i
nieplamiacy

Precyzyjne sterowanie pompy i ci$nienia powietrza zapewnia naktadanie
wiasciwej ilosci chtodziwa na pite. Dostepne sg réznorodne dysze. Aplikator
MICRONIZER® jest zalecany do ciecia produkcyjnego i do wiekszych przecin-
arek tasmowych z taS§mami o szerokoéci 1-1/4” (34 mm) i wiekszej. Aplikator

MICRONIZER®, JR. jest zalecany do pit 0 szerokosci 1” (25 mm) i mniejszych w

pitach nieautomatycznych przy obrébce metali.

Aby uzyskac wiecej informacji, skontaktuj sie z przedstawicielem technicznym
firmy LENOX®.
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PILY TASMOWE

TERMINOLOGIA DOTYCZACA PIL

1. Korpus — trzon pity, nie liczac zgbow.
2. Grubos$¢ — wymiar miedzy bokami brzeszczotu.

9. Kat natarcia zeba— kat czota zeba mierzony wzgledem linii
prostopadtej do kierunku ciecia pity.

3. Szerokos¢ — nominalny wymiar brzeszczotu pity mierzony od

ostrza zeba do krawedzi grzbietu.

4. Rozwarcie —wygiecie zeba w prawo lub lewo zapewniajace

luz korpusu pity podczas ciecia.

Rzaz — ilo$¢ materiatu usuwana przez cigcie pita.

5. Podziatka — odlegto$¢ miedzy ostrzami dwéch sgsiadujacych

zebow.

6. TPl — liczba zebdéw na cal, mierzona od wrebu do wrebu.

7. Wrab — zakrzywiony obszar u podstawy zeba. Odlegto$¢ od
ostrza zeba do dna wrebu to jego gtebokosé.

8. Czoto zeba— powierzchnia zeba, na ktérej formuje sie wior.

FORMY ZEBOW | ROZWARCIE ZEBOW

ZMIENNE

« Standardowe formy zebow

* Zmienne odstepy miedzy zebami
 Zroznicowanie gtebokosci wrebdw

STANDARDOWA
» Glebokie wreby
* Réwno rozmieszczone zeby

« Konstrukcja uniwersalna do szerokiego
spektrum zastosowan

I — S — S — S——

ZMIENNA Z PODWOJNYMI ZEBAMI

» Sekwencja wielu zebdéw zalezna od
podziatki

« Zroznicowane katy rozwarcia

* Model 14/18 VARI-TOOTH® marozwarcie
faliste

| T G — S R G — —

PODWOJNY ZAB

» Sekwencja trzech zebdéw —
lewy, prawy, prosty

« Staty kat rozwarcia

ZMIENNA DODATNIA

 Gtadkie ciecie

» Mniejszy hatas

« Efektywne cigcie

» Wydtuzona zywotno$c¢ brzeszczotu

HAK

 Szerokie wreby

* Réwno rozmieszczone zeby
« Dodatni kat natarcia

+ Dobre wyniki ciecia metali, przy ktérych
powstajag krétkie widry (zeliwo), i niemet-
ali (drewno, plastik, korek i materiaty
kompozytowe)

PRZESKOK
 Szerokie wreby
* Réwno rozmieszczone zeby

 Dobre wyniki ciecia niemetali (drewno,
plastik, korek i materiaty kompozytowe)

s e e s ;e e s

FALISTA
» Grupy zebow rozwiedzione na boki

» Zeby maja zréznicowane rozwarcie 0
kontrolowanym utozeniu

e ey S — S— a— T

PRZEMIENNA

» Wszystkie zeby rozwiedzione naprzemien-
nie

« Do ciecia drewna
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PILY TASMOWE

DOCIERANIE PIL

Zapewnienie dtugiej zywotnosci nowej
pity tasmowej

Na czym polega docieranie?

Ostrza zebdw nowego brzeszczotu pity taSmowej sg os-
tre jak brzytwa w wyniku formowania zeb6éw. Aby mogto
wytrzymaé nacisk powstajacy przy ciecia, ostrzu zeba
nalezy nada¢ zaoblony ksztatt z minimalnym promieni-
em krzywizny. Ciecie z duzym naciskiem bez przeprow-
adzenia docierania powoduje mikroskopijne uszkodze-
nia ostrza zebdw, ktore skracajg zywotnos¢ pity.

Po co docieraé pile tasmowa? Nowa pita Po dotarciu Bez dotarcia

Odpowiednie dotarcie nowej pity taSmowej znacznie
wydtuzy jej zywotnosSe.

Jak dociera¢ pite

1. Uzyj predkosci tasmy odpowiedniej do cietego
materiatu (por. tabela predkosci dla pit bimetalow-
ych na stronach 20 i 21).

2. Zredukuj predkos¢ posuwu i docisk, aby uzyskaé
szybko$¢ ciecia z zakresu od 20% do 50% szybkosci
normalnej. Stal miekka wymaga wiekszej redukciji
szybkosci ciecia niz inne trudne do obrébki materiaty.

3. Rozpocznij pierwsze ciecie przy zredukowanej
predkosci posuwu (A), upewniajac sie, ze zeby formuja
wiory. Gdy pita catkowicie zagtebi sie w materiale
mozna zwiekszac tagodnie predkos¢ posuwu. (B).

4. Stopniowo zwiekszaj predko$¢ posuwu i docisk

w kolejnych cieciach az do osiggniecia normalnej
szybkosci ciecia, tngc w ten sposéb tgcznie 150 do 300
cm

kwadratowych (60 do 118 cali kwadratowych) (C).

Uwaga: W przypadku powstawania zbytniego hatasu
lub nadmiernych wibracji podczas docierania mozna
wprowadzac¢ drobne zmiany predkosci tasmy. Po dotar-
ciu pity nalezy stosowac zalecang predko$¢ tasmy.
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PILY TASMOWE

MOZLIWE PRZYCZYNY USZKODZEN PIL

Obserwacja Predkos¢ Rolki Procedura Szczotka Chiodziwo Predkos¢ Pr ice Prowadni Obcigzeni Naciag ~ Prowadzenie Podziatka
tasmy  prowadace docierania czyszczaca posuwu boczne grzbietu wstepne tasmy tasmy
1. Mocne zuzycie ostrzy i
wierzchotkéw zebow L] o o o
2. Zuzycie po obu stronach zebow
3. Zuzycie po jednej stronie zebow
[ [
4. Pekniete lub ztamane zeby
5. Wierzchotki zebdéw przebarwione w
wyniku przegrzania o o i
6. Zerwane wierzchotki zgbéw
7. Wiory ,przyspawane” do
wierzchotkéw zgbow L] o o o
8. Wreby zapchane materiatem
9. Mocne zuzycie po obu stronach
taémy [ [ )
10. Nieréwne zuzycie lub zarysowania
na bokach tasmy
11. Pekniecie taSmy zaczynajace
sie od wrebu [ [) [)
12. Peknigcie korpusu pod katem
13. Pekniecie taSmy zaczynajace
sie od grzbietu o [ [ [ [
14. Mocne zuzycie i/lub zgrubienie
na grzbiecie
15. Peknigcie na zgrzewie
(] [ [ [ [ [
16. Uzywana tasma jest dtuzsza
po stronie zgbéw
17. Uzywana tadma jest krétsza
po stronie zebéw L (] [ )
18. Tasma jest skrecona w ksztatcie
,0semki”
19. Tasma wykazuje skrecenie
na dugosci L ([ (] ] ° o ()
20. Mocne zuzycie tylko w
najmniejszych wrebach
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