LENOX &
ADVANTAGE

o= LENOX ANALIZA ZAKLADU

Okreslenie celéw oraz
v wyzwan zaktadu

DIAGNOSTYKA MASZYN:
A 13-PUNKTOWA
P KONTROLA LENOX

Analiza stanu maszyny oraz
parametrow cigcia

OPTYMALIZACJA PROCESU
Minimalizacja nieplanowych przestojow

OPROGRAMOWANIE SAWCALC
Optymalizacja procesu. Program internetowy
utatwiajacy dobdr parametréw i narzedzia

DOPASOWANE, DOKtADNE ZALECENIA
Znajdz odpowiednie ostrze LENOX do danego zadania.
Okres$l wtasciwe parametry, aby zrealizowa¢ cele procesu.

ZAAWANSOWANE ROZWIAZANIA TECHNICZNE
Skompensowana wiedza oparta o wiloletnie
do$wiadczenie techniczne.

Ponad 35000 gatonkéw materiatéw i 9000 maszyn w programie.

DARMOWE, tATWE W UZYCIU | ZAWSZE AKTUALNE
Oprogramowanie SAWCALC" jest regularnie aktualizowane
0 najnowsze maszyny, metale i produkty LENOX.

ODWIEDZ STRONE SAWCALC.COM,
ABY DOBRAC ODPOWIEDNIA PItE TASMOWA | PARAMETRY CIECIA

Customer Service (Obstuga klienta): 61 627 9418
Pomoc techniczna: 61 627 9418
lenoxtools.eu

Obstuga klienta: 61 627 9418

TY TNIESZ STAL.
MY TNIEMY
KOSZTY.

« SZKOLENIE OPERATOROW

» Kursy opracowane i prowadzone
przez zesp6t Lenox

WYDAJNOSC | OGRANICZENIE
KoszTow

' ' ' Szczego6towe zalecenia dotyczace
zwigkszenia wydajnosci

ROZWIAZANIA | ZASOBY

Zrownowazony rozwoj w celu
ograniczenia kosztéw i poprawy
wydajnosci

OFERUJEMY WIECEJ NIZ
TYLKO PILY TASMOWE

GWARANTOWANE ZAMOWIENIE PROBNE
Zalecane pita bedzie lepsze od obecnie
stosowanej lub zwrécimy pienigdze — to jest
gwarantowane zamoéwienie probne LENOX.

OPTYMALIZACJA PROCESU W CELU UZYSKANIA NAJWYZSZEJ
WYDAJNOSCI CIECIA

Przedstawiciel techniczny firmy LENOX przeprowadzi
13-punktowa analize w celu zwigkszenia wydajnosci

narzedzia i maszyny.

POMOC TECHNICZNA PRZEZ TELEFON

Odpowiedzi na pytania zwigzane z cigciem sa udzielane pod bezptatnym
numerem telefonu. Specjalici serwisu technicznego LENOX wskaza
ostrze najbardziej odpowiednie do danego zadania. Uzyskaj wskazowki
dotyczace cigcia i dowiedz sig, jak usprawnic¢ prace. Odpowiedzi pozwola
zaoszczedzi¢ pieniadze i ograniczy¢ wysitek.

Zadzwon pod numer 61 627 9418 lub napisz na adres:
info@lenoxtools.eu

PLATFORMA ONLINE DLA LENon
OPTYMALIZACJI OBROBKI CNsriTure of
PILAMI TASMOWYMI TECHNOLOGY

Instytut Technologii LENOX zapewnia catodobowa pomoc
edukacyjna online. Dowiedz sie wigcej o tre$ciach edukacyjnych
LENOX LITe BITES na stronie www.vimeo.com/learnlenox.

Moduty e-learningowe LENOX mozna znalez¢ na platformie
e-learningowej BlueVolt: https://go.bluevelt.com/
stanleyblackanddecker

lenoxtools.eu
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BAND-ADE’
Miekka Woda (MW) & Twarda Woda (TW)
Potsyntetyczny ptyn do obraébki
metali skrawaniem

» Dtuzsza zZywotnosc ostrza

* Wyjatkowe chtodzenie
s Wieksza wydajnosc

NR PROD. (MW) NR PROD. (TW) LITRY 'LgEﬁgF‘:‘(’:gs‘l‘;nK'
= 1988851 5 2
2088851 1988852 25 -
2088852 1988853 200 -
2088859 2088860 1000 -
LENOX 7100CF™
Migkka Woda (MW) & Twarda Woda (TW)
Bezchlorowy, rozpuszczalny
w wodzie olej do maszyn =
* Nadzwyczajna wszechstronnosc
* Wysoka smarownosc =
s Dfuga Zywotnosc roztworu .:]
s Bezchloru
NR PROD. (MW) NR PROD. (TW) LITRY "'Z‘J:Ig;‘l’:g':("m'('
2088853 2088855 25 -
2088854 2088856 200 -
2088862 2088863 1000 -

LENOX LUBE"

Syntetyczny olej do stosowania w sprayu

s Wydtuza zywotnosc narzedzia
* Zmniejsza koszty
* Optymalna wydajnosc ciecia

metali zelaznych
ILOSC W OPAK.
NR PROD. LITRY ZBIORCZYM
1988858 5 2
1988859 25 -
1988860 200 -

©2020 LENOX | MKT-3006 | LXBSCBDBR | WER. 3
301 Chestnut Street, East Longmeadow, MA 01028-0504, USA

Obstuga klienta: 61 627 9418

CHLODZIWA | SMARY

SAW MASTER™
Syntetyczny ptyn do obraébki
metali skrawaniem

* Wydtluzona zywotnosc narzedzia, szybsze ciecie

* Odrzucanie wigkszosci
niepozadanych zwigzkow

* Dtuga Zywotnosc roztworu

S ttey  gioRczvm
1988854 5 2
1988855 25 _
1988856 200 _

Nie stosowac¢ w podajnikach olejowych. Wymieszaj ten produkt
zwoda zgodnie z zaleceniami.

LENOX AEROMAX F&Bs
Syntetyczny ptyn przeznaczony
do obraébki stopéw lotniczych

-
» Wysoka Jakosc L
s Wszechstronny E_

* Redukcja kosztow |

o Przyjazny dla operatora

NR PROD. LITRY |LZ(JBF:';C(;;\(I::g$I:nK
2088857 25 -
2088858 200 -
SMAR C/AI""

Preparat o wysokiej smarnosci do
stosowania w sprayu

o Dzjata skutecznie na wszystkich rodzajach
materiatow

* Wieksza wydajnosc
e Wydtuza Zywotnosé narzedzia u
» Nizsze koszty '’

A prRoD. utey  gioRczvm
1988861 5 9
1988862 25 _
1988863 200 _

Uzyj tego produktu bezposrednio z pojemnika. Nie mieszaj z woda.

SRODEK DO CZYSZCZENIA MASZYN

* Przygotowuje maszyne do uzycia

pltynow LENOX
ILOSC W OPAK.
NR PROD. LITRY ZBIORGZYM
1988857 5 2

lenoxtools.eu
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PILYTASMOWE

Obstuga klienta: 61 627 9418

lenoxtools.eu
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PILY TASMOWE WEGLIKOWE

DOBOR Pt WEGLIKOWYCH

WYSOKA WYDAJNOSC
ALl:n“g'::_gM/ STALE WEGLOWE STALE KON- STALE STALEtO- NS“I%"'\E{_ STALE NSII:;E_ STOPY STOPY NA BAZIE
NIEZELAZNE STRUKCYJNE STOPOWE ZYSKOWE COWE NIERDZEWNE DZIOWE TYTANU NIKLU (INCONEL")
tATWA OBROBKA TRUDNA
ABLK | AVP ARMOR CT™BLACK | ARMOR VP™
LENOX MAX CT ®— najwyzsza wydajnos¢ przy cieciu stopdw niklu i tytanu
TRI-TECH CT™ TRI-TECH CT™ — pita rozwiedziona do cigcia materiatéw trudnoskrawalnych
VERSA PRO™ VERSA PRO™ — pita taSmowa weglikowa ogdlnego przeznaczenia
TRI-MASTER ® TRI-MASTER®| GEN-TECH™

ZASTOSOWANIA SPECJALNE

ALUMINIUM MATERIALY UTWARDZANE POWIERZCH- INNE

DREWNG  KOMPOZYTY' (RGWNIEZ ODLEWY ALUMINIOWE)  (\y 1va watKI CYLINDROW Hep)  (TWORZYWA SZTUCZNE, OPONY ITP.)
tATWA OBROBKA TRUDNA
LENOX HRc ® — pita weglikowa do materiatéw utwardzanych powierzchniowo i hartowanych
CAST MASTER™ Najwyzsza wydajno$c
CAST MASTER™ XL/XLE podczas cigcia odlewéw
TRI-MASTER ®
MASTER-GRIT® MASTER-GRIT® — ostrze z krawedzia z nasypu weglikowego do cigcia

materiatéw $ciernych i utwardzonych

Uwaga: Mozemy dostarczyc rozwiazania do wielu zastosowar ciecia, ktore nie zostaty wymienione tutaj. Zadzworn do dziatu pomocy technicznej firmy
LENOX (nrtelefonu 61 627 9418) lub odwiedZ witryne sawcalc.com.

DOBOR PODZIALKI DLA Pl WEGLIKOWYCH
LENOX MAX CT® ® LENOX CAST MASTER™ XL ® LENOX CAST MASTER™ XLE ® LENOX VERSA PRO™
LENOX ARMOR VP™ ® LENOX GEN-TECH™

CALE 1 2 3 4 5 6 7 8 10 1 14 16 18 20+

MM 25 50 75 100 125 150 175 200 250 275 350 400 450 500+

2/3

3/4

ARMOR CT™ BLACK

CALE 1 2 3 4 5 6 7 8 10 1 14 16 18 20+
MM 25 50 75 100 125 150 175 200 250 275 350 400 450 500+
. Q
3 0
2,5/3,4
TRI-TECH CT™
CALE 1 2 3 4 5 6 7 8 10 1 14 16 18 20+
MM 25 50 75 100 125 150 175 200 250 275 350 400 450 500+
0,6/0,8
. Q
4/2,0
2,5/3,4
TRI-MIASTER® » LENOX HRc® « CAST MASTER™
CALE 1 2 3 4 5 6 7 8 10 1
MM 25 50 75 100 125 150 175 200 250 275
3
3/4

Uwaga: Ciecie aluminium i innych miekkich materiatow przy uzyciu urzadzen o duzej predkosci obrotowej narzedzia moze wptynac na wybor podziatki.
Aby uzyskac wiecej informacji, zadzworn do dziatu pomocy technicznej firmy LENOX (nr telefonu 61 627 9418) lub odwiedZ witryne sawcalc.com.

Obstuga klienta: 61 627 9418

lenoxtools.eu
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PILtY TASMOWE WEGLIKOWE PILY TASMOWE WEGLIKOWE PILY TASMOWE WEGLIKOWE PILY TASMOWE WEGLIKOWE
— ® ™ c] ™ ) ™
TABELA PREDKOSCI PIit WEGLIKOWYCH TRI-MASTER MASTER GRIT VERSA PRO LENOX MAX CT LENOX GEN-TECH wiallllZ R TRI-TECH CT
Uniwersalna pita weglikowa Ostrze z krawedzig z nasypu weglikowego do Pita tasmowa weglikowa Najwyzsza wydajnosé przy Pita weglikowa Pita weglikowa o szerokim rozwarciu
MATERIALY ARMORST" | LENOXVERSA | TRITECH™ | Lo 00 o o | CASTMASTER™ | | L\o o - cigcia materiatéw Sciernych i utwardzonych ogdlnego przeznaczenia cigciu stopow niklu i tytanu o szerokim rozwarciu przeznaczona do cigcia materiatéw
| ARMOR VP™ PRO™ I MAXCT | GEN-TECH | CASTMASTER™ XL PRECYZYJNE, POTROJNIE " I W trudnoskrawalnych
RODZAJ GATUNEK FPM_| MPM | FPFM | MPM | FPM | MPM | FPM | MPM | FPM | MPM_| FPM | MPM SZLIFOWANE 2EBY NASYP Z CZASTEK ™= DLUGA ZYWOTNOSC PRZY CIECIU WYJATKOWA ZYWOTNOSC PRZYSTEPNA CENA
Stopy aluminium 2024, 5052, 6061, 7075 0. 60 200 |60-2600 (200 60 |200_ 6O GJfaSklle ciecie i doskonate WEGLIKA WOLFRAMU ROZNORODNYCH METALI Sekwencja z'leb,é/w Multi-Chip Niski koszt ciecia PRECYZYJNE CIECIE
wykoriczenie Metalurgiczni jon ' réwnowazy ilo$¢ widrow
N coaz20 240 I 240 13 210 68 210 g8 » N y etalu gic eISDOJO Y Zebyl z Wegllk_a Wolfra'mu N ! owazy ) _ UNIWERSALNA, tATWA BEZ ZAKLESZCZANIA PILY
opy miedzi CuNi 30%) 220 B 220 &1 200 6 200 6 TASMA NOSNA z krawedzig tasmy o0 zwiekszonej twardo$ci zapweniaja I'zmnigjsza opory skrawania W UZyciu W MATERIALE
Be Cu . . . .. R . ,
AEeeR g mow w m @ [ 0 PODWVZSZONES z wrgsamI cuzsz 2ywotnos¢ ostrza szvesze, Uniwersalna, rozvwieczions Speciana konsiruicia zgbow
awPCO2s I O O P WYTRZYMALOSCI Do cigcia przekrojéw powyzej LATWOSCE PRACY PROSTOLINIOWE CIECIE geometria zeb6w do uzytku eliminuje zakleszczanie
Stopy brazu Ergzalummlowyy865 Y 200 g0 180 8 180 & 180 & ZMECZENIOWEJ 1/4" (6,4 mm) , BEZ DOCIERANIA* Zoptymalizowana geometria z szerokim zakresem materiatéw _ w materiale o duzych
%'gzma"ga“"""y a0 a0 300 0 200 8 230 8 Dtuga zywotnosc ostrza BEZ WREBOW 3 Wstepnie dotarta krawed? thaca wrebow szeksza s'gapnnosc_ pli_y, i maszyn : naprezeniach wewnetrznych
_ Mosiadz luskowy 260 30 240 73 220 P P o5 PI£A UNIWERSALNA _ . Do ciecia przekrojow do 1/4" (6,4 mm) minimalizuje yvysz_czerbienia zgbow i eliminuje 2221 CO zapewnia prostoliniowe ciecie DLUGA ZYWOTNOSE 0STRZA llz;;; Szeroki rzaz umozliwia
Fropy mosiadzy MRostats okretowy 20 |10 20 |1 |wo leo 200 6o Doskonata do ciecia szerokiego zakresu materiatow potrzebe docierania ostrza ”"”E@ DOSKONALE WYKONCZENIE ELEMENTOW Technologia Honex™ ogranicza wyszcerbianie kHonex ciecie wglebne
& : 1145 370 115 290 88 290 88 290 90 SPECYFIKACJA Y 5 = Precyzyjnie szlifowane wegliki tworza ostre jak owierzchni tnacej, co zapewnia dtuga zywotno$é 5 5
= | state niskowegiowe | 1143 S Y R I 28 z % . . ZNAKOMITE WYKONCZENIE ELEMENTOW ; Jjax P ZChni tngce, Co zape gazy WYDLUZONA TRWALOSC OSTRZY
§ [fatwoobrabiaine 2, p] 18 3z s 3z s 32 10 SZEROKOSC X GRUBOSE TPI SZEROKOSE Z WREBAMI BEZ WREBGW Precyzyjnie szlifowane zeby z weglika maja regulame, ostre brzytwa zeby, co zapewnia lustrzane wykorczenie ostrza i wieksza wydajno$é Wysokiel iakosci zeb ik . it
= [stale konstrukeyine | A36 350 105 240 73 CALE MM 2/3 3 a/4 X GRUBOSC ) ovdaie, K516 v clodezs Dol . cietych elementéw ysokiej ja osmdzg y z weglika sa precyzyjnie oszlifowane,
§ Stale niskoweglowe 13981018 w8 w8 L L oo |5 3/8x0,032  9,5x0,80 . CALE mmv  sreonie SREDNIO GRUBE SREDNIE GRUBE ’ I EROKOSE X GRUBOSE o SZEROKOSE X GRUBOSE TPI co zapewnia wydajne ciecie
E Stalo srodniowaglows 183? %gg gg %23 ;g %gg gg %%% Z‘é %é%*:* ;g 1/2x0,025 12.7x0,64 . V8x0,020  64x0,50 o * Docieranie zalecane dla elementéw wiekszych niz 152 mm (6 cali) CALE o e Tiora [ 1a/zo 2/3 CALE MM 0,9/1,1 1,4/2,0 2 2/3 Taéma_ nos$na o podwyi;zonej trwatosci zmeczeniowe;j
] e wvestomedt 1060 260 [ag o (60 3/4x0,035  19x0,90 ) 3/8x0.025 95x0,64 . . SZEROKOSC X GRUBOSE TPI AT e B — . 1-1/4x 0,042 34x1,07 ° ° zmniejsza ryzyko pekania
o | Stale wysokoweglowe ** ! ! ! - i ' g
3 1095 240 75 185** |55 1x0,035 27x0,90 . o o 1/2x0,025  12,7x0,64 ° ° ° CALE MM 0,9/1,1 1,0/1,4 1,4/2,0 2/3 3/4 1-1/2%0.050  41x1.27 . . 1-1/2x 0,050 41 x1,27 o o o WYJATKOWA WSZECHSTRONNOSC
< - ' ’ . . .. . P . . .
S [statemanganowe  |3233 ho % 1-1/4x0,042  34x1,07 . . 3/4x0,032  19%0.80 . 1-1/4x0,042  34x1,07 . . . 250,063 545160 . . ot . 2x0,063 54x 1,60 ° ° ° Ciecie szerokiej gamy materialow od stali o podwyzszone]
S , ' L. .
=[St shromawo- e 300 3 230 n 0 8 1-1/2x0,050  41x1,27 o o 1x0,035 270,90 5 5 o 1-1/2x0,050  41x1,27 . . . 25080063 67x160 . . . 2-5/8 x 0,063 67x 1,60 ° ° wytrzymatosci po stopy nikl
g a0 TR T 190 |58 1-1/4x0,042 34x1,07 . 00U R0 * * 3x0,063 80x 1,60 . SZEROKOSC X GRUBDSC ™I
3 | Stale chromowe 52100 300 90 290 88 190 58 2x0,063 54x1,60 . o o ° CALE MM 0,9/11 1,4/2,0 1,8/2,0 2,5/3,4
§ ‘51133?1 221?1 gg ;23 ;g 190 58 LENOX an@ SERIA CAST MASTER"" 2-5/8x0,063 67x1,60 . . ° ° T= Bardzo szeroki rzaz zapobiega zakleszczaniu pity 1-1/4 x 0.042 341,07 o O
£ | stale nikiowo- 8620 310 80 90 8
E citl;:oemnolwg‘-lvn?olibdenowe 8640 32)5 gg %40 gg l ° . R R i 3x0,063 80x1,60 d 1-1/2x 0,050 41x1,27 . . .
5| ES310 3|95 [is0 6D Pita weglikowa do materiatéw utwardzanych 1 GAST MASTER XL/XLE . ot . .
§ glsrostopgwa L-6 300 90 240 75 240 73 190 60 . hni i hart h Nai . dai i . . I .. 2x0,063 54 x 1,60
tal narzedziowa owierzchniowo i hartowanyc ajwyzsza wydajnosé przy cieciu aluminium )
E Utwardzana wwodzie W1 300 90 240 65 220 67 175 5 P y IWy yaal przy cig LENOX ARMOR VP™ WAVE TECH® 2-5/8x 0,063  67x1,60 ot ot
stal narzedziowa 3 0’063 80 1’60 ()
2 [stalnarzedziowado |02 wo [ a0 s 20 [e 0 0 DROBNOZIARNISTE WEGLIKI .- : Ekstremalnie szybkie ciecie ARMOR CT" BLACK 5 5 i ’ © romiodaon - iu bl
§ | obrobii na zimno ) / OSTRZA PRZEZNACZONE € Dodatkowa obrédbka tasmy wspomagajaca 1= Bardzo szerokie rozwiedzenie zapobiega zakleszczaniu pity
S A-2 270 80 230 70 230 70 185 55 NAJWYZSZEJ JAKOSCI DO CIECIA ODLEWOW i i6 iato i 5 Seil cieci . . . g .
§ |Uarane wpowerms 4 o % ol mol I e ALUM?NIOWYCH wielu rodzajow materiatow Dla najwyzszych szybkosci cigcia ciecie materiatéw trudno obrabialnych
< [Siale perzedziows do 113 N I L L WZMOCNIONA Specjalny gatunek ng”ka SZYBSZE CIECIE ZWIEKSZA POWLOKA ARMOR WIEKSZA SKUTECZNDSE CIECIA SCHEMAT DOBORU
g » : . zmniejsza zuzycie podczas iy -
= |Uerangmotes 0 mom R BB m o KONSTRUKCJA ZEBOW zmnielsza zuzycie p WYDAJNOSC ZAPEWNIA SZYBSZE CIECIE & UTEGZNOSC CIE:  PRODUKTOW
o M-2, M-10 120 45 1m0 35 1m0 34 90 25 Najwyzsza wytrzymato$é ostrza e Powtoka AITiN chroni zeby 1 WYZSZA WYDAJNOSC Uksztattowanie grzbietu tadmy wspomaga proces skrawania
] At | i Bo i o L R i odpornos¢ na wykruszanie TNIE SWOBODNIE przed wysoka temperatura, Aluminium, tytan i azot (AITiN) bez dodatkowego nacisku ze strony maszyny
2 T-15 100 30 80 25 80 2 65 20 ; B = co umozliwia szybsze ciecie* tworza twarda powfoke, ktéra chroni
3 Stale matrycowe P-3 300 90 200 60 200 61 160 50 NOWA TASMA NOSNA PHZYZW,’EKSZQNEJ Y © a ap Kimi © : 5 5 35
_\5 it :-fo ;gg g: :gg Zg 160 49 130 40 0 PODWY2SZONEJ PHI;'DKDSCI TASMY o N ' - . ZNACZNIE DLUZSZA ZQbY pl.’zed WYSQ Im'l temperaturami WYDLUZONA ZYWOTNOSC VERSA / GEN- TRI-
§ narsgdziowe §-5,5-7 200 60 190 60 WYTRZYMALOSCI ZMECZENIOWE.J Geometria zgbow Multi-chip zmniejsza sity skrawania i wibracje. ZYWOTNOSG _ I zuzyciem dzigki barierze Specjalna konstrukcja thymglizujq posuw na zab i sity skrawania, PRO™ ( TECH™ | TECH™
g _ e B0 |7 fo |5 B0 |% % (@ |5 Duza wytrzymato$¢ zmeczeniowa rl:;ﬁrsfg/rmgfasilrlg/)vw?j;?zzebgy zapobiegaja gromadzeniu sie Powloka ARMOR zwieksza - przypom|.naja.cej pancerz’ ) utatwia formowanie wiéréw i zmniejsza zuzycie cierne . o
Sstate ierdzewne 410,420 290 |90 0 |8 20 |75 o 20 % ZASTEPUJE OPERACE CIECIA SCIERNESD eazl zgba. twardo$c i wytrzymatose o WYDLUZA ZYWOTNOSC OSTRZA, ZAPOBIEGAJAC Precyzyjne fazowanie krawedzi grzbietu zmniejsza naprezenia Duza szybkos¢ cigcia
N 440C 20 5 200 160 200 61 % 20 160 € & SZEROKOSE X GRUBOSE I powierzchni, spowalniajac zuzywanie sig zebéw WYSOKIEJ TEMPERATURZE i zapobiega pekaniu tasmy Problemy z zakleszczaniem _—
o | Stale nierdzewne 17-4 PH 300 90 160 50 160 49 110 35 160 50 B dtuzai ich 7 t LAK . . . .
*" | utwardzane 15-5 PH 300 90 140 45 160 49 100 30 140 45 - . VARI-TOOTH® STANDARD I Wyaluzajgc Ich zywotnosc 2221 Ulepszona, grubsza powtoka zapewnia odprowadzanie wigkszej Wvm. wykoficz. pow
o2 wyduelemowo SZEROKOSC X GRUBOSC CALE MM 0,6/0,8 0,9/1,1 1,4/2,0 2/3 3 3/4 ’ gaNEg | L e . f d s . td t . _t | _t - - = y . y p .
H R Mo B % B % w8 B8 T s a0 . SZYBKIE CIECIE SZEROKIE. GAMY MATERIALOW e ZIVIEHSZONA SzYBROSE SR Saeroka gama matorisiow [NBOSN 008 [SUERTNEERINIERN
§ OoTEniEe oma K500 o 2 o ” © o CALE MM 2/3 3/4 3 3/4x0.035 19x0.90 o o Zeby o specjalnej geometrii z fatwoscia przecinaja TASMA NOSNA 0 PODWYZSZONEJ TRWALOSCI Wynikajacy z konstrukciji ruch oscylacyjny poprawia Starsze / aorze
S| Sropy ki Duranickel 301 B0 |2 I S B 10,035 27x0,90 . ' ' szeroki zakres stali weglowych, stopowych, ”arzedZ'OWVCh ZMECZENIOWEJ | DLUZSZEJ 2YWOTNOSCI skutecznosc¢ i predkosé ciecia, utatwiajac skrawanie e
3| bazi A286, Incoloy'825 80 25 105 32 80 25 1x0,035 27x0,90 ® °A i nierdzewnych oraz stopdéw tytanu : L : . . . . . o | konserwowane maszyny
? Superstopy na hazie I:"Cr‘i,mmyeb;oﬁ ' 15 2 B 2% 3 2 1-1/4x0,042  34x1,07 ° ° 1-1/4%0.042 34x1.07 * o N o ) ) _ bt i Zoptymalizowana obrébka cieplna i przygotowanie tasmy nosnej utwardzonej warstwy materiatu tatwo$é uzycia/ -_—
Y - ' ' . . . N
g Inconel 600, Inconel718 Nimanic’50 85 25 j08 3 85 % 1-1/2x0,050  41x1,27 ° 1-1/2x 0,050 41x1,27 * 1 ] W porownanitz sebami bez Wegle@ zapobiegaja przedwczesnemu pekaniu *W poréwnaniu ze standardowymi pitami tasmowymi LENOX er.ovl\(ladzenla ” -_
% Stopy na bazie niklu H‘éﬁ”ﬁ"ézg Wasoall % B I S 2x0,063 54x1,60 . 2x0,063  54x1,60 * SZEROKOSE X GRUBOSC TPI DOSTOSOWANA DO CIECIA SZEROKIEJ GAMY METALI igksze materlaj v
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