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Jakos¢

Na Swiecie

Najnowsza technologia
Historia

Tasmy bimetaliczne

Honsberg Spectra / No. 700720
Honsberg Secura / No. 700724
Honsberg Secura Foundry / No. 700723
Honsberg Delta / No. 700730

Honsberg Master / No. 700740
Honsberg Radial / No. 700750
Honsberg Duratec / No. 700700
Honsberg Aurum / No. 700780

Akcesoria

Tasmy weglikowe

Sinus Set / No. 800600

Sinus TAP / No. 800100

Sinus TSN / No. 800300
Sinus TSN ENR / No. 800350
Sinus TNF A/ No. 800250
Sinus TNF B / No. 800200
Sinus Black TAP / No. 800400
Sinus Black TSN / No. 800500

Tasmy weglowe
Honsberg Extra / No. 600610
Honsberg Super / No. 600620

Technologia
Materiaty petne
Rury i profile

Ciecie konturowe - tabela min. wartosci promieni tasm tnacych

Instrukcje bezpieczenstwa dla uzytkownikow tasm tngcych

Procedury docierania

Klucz materiatlowy

1

Stal strukturalna,

2 3

Stal strukturalna, Stal naweglana,

gtebokiego steels, hartowana i stal na sprezyny,

ttoczenia, stal stal ulepszana hartowana

narzedziowa i ulepszana cieplnie

Stal Zeliwo Stal nierdzewna i

szybkotngca kwasoodporna
(lekka)

Aluminium Miedz Mosigdz

4

Niskostopowa
O pracy na
gorg

1

Stal nierdzewna
i kwasoodporna
(ciezka)

18

Braz
aluminiowy

5

Stal azotowa,
wysokostopowa
stal narzedziowa

12

Stal Duplex
| zaroodporna

19

Stopy tytanu

6

Niestopowa
stal narzedziowa

13

Stopy niklu

7

Stal do pracy
na zimno

14

Waty utwardzane
indukcyjnie

i pokryte stopem
chromu
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CERTIFICATE OF APPROVAL
Thisk i bo conlify that the Cuakbty Management Syitem of

Honsberg Metailsigen GmbH
Auf dem Knapp 42, 42855 Remscheid
Germany
e

Hipai i -

haa been approwed by Liopd's Begiser Qualiy dssurance
1o the foliowdéng Cualty Management System Standecdy

150 9001:2008
The Clualimy Managernent System m appiicable o

Production and sales of band saw blades, power hacksaw
blades, hand hacksaw blades, reciprocating saws
and circular saw blades.

pnsl Approwel 78y 1855

ma Pt of O apperrad soendified Dy cermfome numbey §LN (2018
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Celem codziennej pracy jest satysfakcja naszego klienta

Produkty stworzone w firmie Honsberg uwazane sg za wiodace, Swiatowe rozwigzania
technologiczne. Kontrola jakosci zgodna z certyfikatem DIN EN ISO 9001:2008, od 1995 roku
dba o ciagte wprowadzanie udoskonalen.
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Witamy w naszym Swiecie

Produkty dostepne w siedzibie firmy oraz u partneréw handlowych
we wszystkich najbardziej rozwinietych krajach przemystowych.

Wykwalifikowana obstuga serwisowa sprawia, ze nasze przecinarki tasmowe, to godne zaufania
narzedzia pracy dla profesjonalistow. Szkolimy naszych pracownikéw i partneréw handlowych

na Swiecie, aby mogli ptynnie wdraza¢ rozwigzania problemoéw zwigzanych z cigeciem, z jakimi zwracajg
sie Klienci. Zrozumienie jest kluczem do odpowiedniej obstugi — na Swiecie i kazdego dnia.






Innowacje

Unowoczesniane materialy i procesy produkcyjne to codzienne wyzwania, jakim stawiamy
czoto projektujgc nasze produkty. Obstuga Klienta, Badania i Rozwéj, Produkcja i Kontrola Jakosci
to dziaty pracujgce wspolnie na rzecz najlepszego zrozumienia potrzeb Klientéw i wdrazania

innowacji do zastosowania w przysztosci.
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Leipzig, Germany / 1925

Produkcja w miescie Remscheid w Niemczech, od 1798 roku.

Jako prywatna korporacja, produkujemy i rozwijamy technologie precyzyjnych narzedzi
tnacych w siedzibie gtownej firmy w Remscheid. To miejsce zatozenia, a zarazem historyczna

stolica przemystu narzedziowego w Niemczech.
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Z3ab Hook K
Dodatni kat natarcia

Przeznaczenie:
zastosowania uniwersalne
profile i materiaty petne
metale niezelazne i stal

>|« 6°

Zab Profile P
Profil zgba dodatni

Przeznaczenie:

profile puste i zakrzywione

tuki stalowe

ciecie wigzek i warstw materiatu
zastosowania wrazliwe na wibracje

Zab Delta D
Skrajnie dodatni kat natarcia

Przeznaczenie:

stale nierdzewne i kwasoodporne
wysoka wydajnos¢ ciecia
materiaty dtugowi6rowe
materiaty petne

Zab Master M
Dodatni kat natarcia z okreslong
réznicg wysokosci zeba

Przeznaczenie:

stale nierdzewne i kwasoodporne
materiaty dtugowi6rowe
materiaty petne

wysoka wydajnos¢ ciecia

Zab Standard S
Kat natarcia 0°

Przeznaczenie:

profile cienkos$cienne

materiaty krétkowi6rowe

stale z duzg zawarto$cig wegla
materiaty o matych przekrojach
zeliwo

Z3ab Radial R
Kat natarcia nachylony skrajnie dodatnio
o zdefiniowanej, zr6znicowanej wysokosci

Przeznaczenie:

stale nierdzewne i kwasoodporne
materiaty dtugowi6rowe

materiaty petne

wydtuzona zywotno$¢ (Honsberg Aurum)
wysoka wydajnos¢ ciecia







Honsberg Spectra 14
No. 700720

= R — s

Materiaty Wiasciwosci Opcje

REREERREIN T
Maszyny

6 7 8 9 10
D>k E

1 12 15
Ksztatty

© o CGED 6

n— @ —mm—

NE&aE@ D

mm Inches 1,25 2 3 3 4 4 6 6 8 10 14 18 tpi
6x0,6 1/4 x .025 K
6x0,9 1/4 x .035 K S S
10x0,6 3/8 x .025 K S
10x0,9 3/8 x .035 K K S S S
13x0,6 1/2 x .025 K S S S
13x0,9 1/2 x .035 K K K S S S
20x0,9 3/4 x .035 K K K S S
27x09 11/16x.035 K S K S K S K S S S
34x 1,1 13/8 x .042 K K S K S K S K S S
41x13 15/8 x .050 K K K K
54x1,3 2 1/8 x .050 K
54 x1,6 2 1/8 x .063 K K
67 x1,6 25/8 x.063 K K
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Honsberg Spectra
No. 700720
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Materiaty Wiasciwosci Opcje

iy
N
w
=Y
a

#

g
Maszyny
1 12 15
Ksztalty
¢C6G&m ©
ne——— —mm-—
ala O
H S F O]
LILIEL OO0,
mm Inches 0,75/ 1,1/ 1,5/ 2/3 3/4 3/4 4/5 4/6 4/6 5/8 6/10 812 10/14 tpi
1,25 1,6 2
6x0,6 1/4 x .025 S
6x0,9 1/4 x .035 S
10x 0,6 3/8 x .025 S
10x0,9 3/8 x .035 S
13x0,6 1/2 x .025 S S S
13x0,9 1/2 x .035 S S
20x0,9 3/4 x .035 K S S S S
27 x0,9 11/16 x .035 K S K"Y K S K" S S S S
34 x 1,1 13/8 x.042 K KY S KV K S Kv S S S
41x 1,3 15/8 x .050 K K" S K"Y K S K S S
54x1,3 2 1/8 x .050 K K" KV K K
54x1,6 2 1/8 x .063 K K K K" K"Y K K"
67 x 1,6 2 5/8 x .063 K K K Kv K®
80 x 1,6 3 1/8 x .063 K K K K

' Dostepne rowniez w rozwiedzeniu Extra Heavy Set (EHS)
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Honsberg Secura
No. 700724

Materiaty Wiasciwosci
Maszyny
[ — ]
Ksztatty
=mm -
@)
( 2 ) OO
& S50
— —mm—
EE (O]
(2=
mm Inches 3/4 4/6 5/7 8/11 12/16 tpi
13x 0,6 1/2 x .025 P
20x0,9 3/4 x .035 P p
27 x0,9 1/16 x .035 P P P P P
34x1,1 13/8 x .042 P P P P
41x1,3 15/8 x .050 P P P
54x1,3 21/8 x .050
54x1,6 21/8 x .063 P P
67x1,6 2 5/8 x .063 P P
mm Inches 2/3 EHS 3/4 EHS tpi
27 x0,9 1/16 x .035 P-EHS
34x1,1 13/8 x .042 P-EHS P-EHS o max
41x1,3  15/8x.050 P-EHS P-EHS — l“"“"“. l max = EHS
54x1,3 2 1/8 x .050 P-EHS
54x1,6 21/8 x .063 P-EHS P-EHS

67 x 1,6 25/8 x.063 P-EHS P-EHS




Honsberg Secura Foundry 17
No. 700723

Materiaty Wiasciwosci
Maszyny
15
Ksztalty
6 17 18 ol m © @O

mm Inches 2 3 4 tpi
13x0,9 1/2 x .035 K K
20 x 0,9 3/4 x .035 K
27 x 0,9 1/16 x .035 K K K
27 x 1,1 1/16 x .042 K

34 x1,1 13/8 x.042 K K




Honsberg Delta 8
No. 700730
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Materiaty Wiasciwosci Opcje
b I e | -
Maszyny
6 7 8 10
1
Ksztatty
t t = mm— = mm—
mm Inches 0,75/1,25 1,1/1,6 1,5/2 2/3 3/4 tpi

27 x 0,9 11/16 x .035 D
34x 1,1 13/8 x.042 D D D
41x1,3 15/8 x .050 D D D
54x1,3 21/8 x .050 D D
54x1,6 21/8 x.063 D D D D
67 x 1,6 2 5/8 x .063 D D D D

80x 1,6 3 1/8 x.063 D D




Honsberg Master
No. 700740

Materiaty Wiasciwosci
SIENENENERN | "% Y.
Maszyny
6 7 8 10
> H
1
Ksztalty
or O

mm Inches 0,75/1,25 1,5/2 2/3 3/4 tpi
27 x0,9 11/16 x .035 M
34 x 1,1 13/8 x.042 M M
41x1,3 15/8 x .050 M M M

67 x1,6 2 5/8 x .063 M




Honsberg Radial 20
No. 700750

\
&\
A
¢\

Materiaty Wiasciwosci Opcje
VLR LAY ) Slaa ...
Maszyny
6 7 8 9 10
1 12 13
Ksztatty
t t = mm— = mm—
mm Inches 0,75/1,25 1,1/1,6 1,5/2 2/3 3/4 tpi
34x1,1 1.3/8 x .042 R R R
41x1,3 1 5/8 x .050 R R R
54x1,3 21/8 x .050 R R R
54x1,6 21/8 x .063 R R R R
67 x1,6 2 5/8 x .063 R R R

80x1,6 31/8 x .063 R R




Honsberg Duratec
No. 700700

Materiaty Wiasciwosci Opcje
IEREERREI 1.
Maszyny
6 7 8 9 10
>
1 12 13 15
Ksztalty

18 19 O C Ol

mm Inches 0,75/1,25 1,111,6 1,5/2 2/3 3/4 4/5 4/6 tpi
27x0,9 11/16 x .035 K K K K
34 x1,1 13/8 x .050 K K K
41x1,3 1 5/8 x .050 K K K K
54 x1,6 21/8 x .063 K K K K
67 x 1,6 2 5/8 x .063 K K K K

80x 1,6 31/8 x .063 K K




Honsberg Aurum 22
No. 700780
o
. N
Materiaty Wiasciwosci Opcje
Ce e e B LM
Maszyny
6 7 8 9 10 E
1 12 13 15
Ksztatty

18 19 O C Ol

mm Inches 0,6/0,7 0,75/1,25 0,9/1,1 1,11,6 1,5/2 2/3 3/4 tpi
34 x1,1 13/8 x.042 R R
41x1,3 15/8 x .050 R R
54x1,3 21/8 x .050 R R
54x1,6 21/8 x .063 R R R
67x1,6 2 5/8 x .063 R R R
80x1,6 31/8 x .063 R R

100 x 1,6 4 x0.630 R R




Akcesoria

Tensometr do pomiaru naprezenia tasmy tnacej

Szczotka do usuwania wiorow

Refrektometr

Oprogramowanie Webcut

.
o H“lnbzri.r .

System smarowania mgta olejowa

LB

Epi

Dysk z parametrami ciecia

System pomiaru szybkosci ciecia

6. 8 mmsmin

23
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Podziatka trapezoidalna TSS
Dodatni kat natarcia
i segmentowe strefy rozdrabniania

Przeznaczenie:

zastosowania uniwersalne

materiaty petne

z wewnetrznymi naprezeniami

stale stopowe

wzrost zywotnosci i wydajnosci ciecia

4\

Podziatka trapezoidalna TSN ENR
Skrajnie ujemny kat natarcia i
segmentowe strefy rozdrabniania

Przeznaczenie:

stale utwardzane do 68 HRC
waty z hartowang powierzchnig
$rednice do 275 mm
utwardzane stale manganowe
pokryte twardym chromem

4\

Podziatka trapezoidalna TAP
Dodatni kat natarcia
i segmentowe strefy rozdrabniania

Przeznaczenie:

zoptymalizowana wysoka
wydajnosc¢ cigcia

optymalne wykoriczenie powierzchni

4

Podziatka trapezoidalna TNF-A
Dodatni kat natarcia
i segmentowe strefy rozdrabniania

Przeznaczenie:

materiaty niezelazne

praca z niskim poziomem wibracji,
rowniez w trybie pracy manualnej
doktadne wykoriczenie powierzchni

4\

Podziatka trapezoidalna TSN
Ujemny kat natarcia
i segmentowe strefy rozdrabniania

Przeznaczenie:

stale utwardzane do 68 HRC
waty z hartowang powierzchnig
$rednice do 275 mm
utwardzane stale manganowe
pokryte twardym chromem

4\

Podziatka trapezoidalna TNF-B
Dodatni kat natarcia
i segmentowe strefy rozdrabniania

Przeznaczenie:

materiaty niezelazne

zwigkszone tempo ciecia

doktadne wykoriczenie powierzchni







Sinus Set . 26
No. 800600 :

% :
3 \\\
-
\,:_.
P R
Materiaty Wiasciwosci Opcje
1600
s s WalM
Maszyny
6 7 8 10
> E I
1 12 13 15
Ksztatty
RN cn 5

mm Inches 0,85/1,15 1,111,6 1,5/2 2/3 tpi
34x1,1 13/8 x .042 TSS
41x1,3 1 5/8 x .050 TSS TSS
54x1,3 21/8 x .050 TSS TSS
54x1,6 21/8 x .063 TSS TSS
67 x1,6 2 5/8 x .063 TSS TSS

80x1,6 3 1/8 x .063 TSS




Sinus TAP 27
No. 800100
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W,
W
\i
\\
i
Nk
\a,
~l
AR, .
%\3
-\.‘_l -‘_:5;1 .ll
-
il Sp——p Sl il SSp—— Saaglc ]
Materiaty Wiasciwosci Opcje
1600
BB P
Maszyny
6 7 8 10
1 12 13
Ksztalty

16 18 19 0 C @l

mm Inches 0,85/1,15 1,11,6 1,5/2 2/3 3/4 tpi
27 x0,9 11/16 x .035 TAP TAP
34x1,1 11/3 x.042 TAP TAP
41x1,3 1 5/8 x .050 TAP TAP TAP
54x1,3 21/8 x.050 TAP TAP TAP TAP
54x1,6 21/8 x .063 TAP TAP TAP TAP
67 x1,6 2 5/8 x .063 TAP TAP TAP

80x1,6 31/8 x.063 TAP TAP




Sinus TSN
No. 800300

Materiaty Wiasciwosci
Maszyny
[
Ksztatty
- mm = mm
50-68 HRc 50-68 HRc @ @‘
mm Inches 1,5/2 2/3 3/4 tpi
27x0,9 11/16 x .035 TSN
34x1,1 13/8 x .042 TSN TSN
41x1,3 1 5/8 x .050 TSN TSN TSN
54x1,3 21/8 x .050 TSN

54x1,6 21/8 x.063 TSN




Sinus TSN ENR

\ 4 .

L S
No. 800350 2,
- W
.
Ty
-
-
- -.'.‘-' =
"Eﬁn}‘_
1
A,
-~ ‘X\\
A

v ey ==z =aglsr s g = ==EE = 1
Materiaty Wiasciwosci

1600 I

HV

Maszyny

14
Ksztalty
= mm— —mm
50-68 HRc 50-68 HRc @ @
mm Inches 1,5/2 2/3 3/4 tpi
34x1,1 11/3 x .042 TSN ENR
41x1,3 1 5/8 x .050 TSN ENR TSN ENR TSN ENR



Sinus TNF A
No. 800250

Materiaty Wiasciwosci
1700 l
HV
Maszyny
>ECH
15
Ksztatty
Cha o

mm Inches 2 3 0,85/1,15 1,11,6 1,5/2 2/3 tpi
27 x0,9 11/16 x .035 TNF-A TNF-A
34 x1,1 13/8 x .042 TNF-A TNF-A TNF-A TNF-A
41x1,3 1 5/8 x .050 TNF-A TNF-A TNF-A
54x1,3 21/8 x .050 TNF-A TNF-A
54x1,6 21/8 x .063 TNF-A TNF-A
67 x1,6 25/8 x .063 TNF-A

80x1,6 3 1/8 x .063 TNF-A




Sinus TNF B 31
No. 800200

A
“‘!’.
W“
Materiaty Wiasciwosci
1700
HV
Maszyny
> E
15
Ksztalty

mm Inches 2 3 0,85/1,15 1,111,6 1,5/2 2/3 tpi
20x0,9 3/4 x .035 TNF-B
27 x0,9 11/16 x .035 TNF-B TNF-B
34 x1,1 13/8 x .042 TNF-B TNF-B TNF-B
41x1,3 15/8 x .050 TNF-B TNF-B
54x1,3 2 1/8 x .050 TNF-B TNF-B
54x1,6 21/8 x .063 TNF-B TNF-B TNF-B

80x1,6 3 1/8 x .063 TNF-B



Sinus Black TAP
No. 800400

Materiaty Wiasciwosci Opcje
3200

ENENENER I =P
Maszyny

6 7 8 10
> E I

1 12 13
Ksztatty

o olw

mm Inches 0,85/1,15 1,1/1,6 1,5/2 2/3 3/4 tpi
34 x1,1 13/8 x .042 TAP
41x1,3 1 5/8 x .050 TAP TAP TAP
54x1,3 2 1/8 x .050 TAP TAP TAP
54x1,6 21/8 x .063 TAP TAP TAP
67 x1,6 2 5/8 x .063 TAP TAP

80x1,6 3 1/8 x .063 TAP



Sinus Black TSN
No. 800500

Materiaty Wiasciwosci
3200
Hv oating
Maszyny
[
Ksztalty
mmm
50-68 HRc 50-68 HRc "
mm Inches 2/3 3/4 tpi
34x1,1 13/8 x.042 TSN
41x1,3 1 5/8 x .050 TSN TSN
54 x1,6

21/8 x .063
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Honsberg Extra

/)

Materiaty Wiasciwosci
1 2 3
Maszyny
N E
[ —
Ksztatty

mm Inches 2 3 4 4 6 6 8 10 14 18 24  tpi

06 x 0,65 1/4 x .025 S K S S S S S

08 x 0,65 5/16 x .025 K S K S S S S S

10x 0,65 3/8 x .025 K K S K S S S S S
13x0,65 1/2 x .025 K K S K S S S S S

16 x 0,80 5/8 x .032 K S K S S S S

20 x 0,80 3/4 x .032 K S S S S S

25 x 0,90 1 x.035 K K K S S S S



Honsberg Super

Materiaty Wiasciwosci
Maszyny
N E
13
Ksztalty
CGUOE o m
mm Inches 3 4 4 6 6 8 10 14 18 24 tpi
06 x 0,65 1/4 x .025 K K S S S S S S
08 x 0,65 5/16 x .025 K S S S S S S
10 x 0,65 3/8 x .025 K K S S S S S S
13 x 0,65 1/2 x .025 K K S S S S S S
16 x 0,80 5/8 x .032 K K S S S S S S
20 x 0,80 3/4 x .032 K S K S S S
25x0,90 1 x.035 K K S K S S S S




Technologia

R
HE oo I
D D D D
Materiaty petne
Tasmy bimetaliczne i weglowe Tasmy weglikowe TCT
D tpi D tpi D tpi
< 10 mm 14 < 25 mm 10/14 50 — 120 mm 3/4
10 - 30 mm 10 15— 40 mm 8/12 100 - 250 mm 2/3
30 - 50 mm 8 25 — 50 mm 6/10 150 — 400 mm 1,5/2
50 - 80 mm 6 35 - 70 mm 5/8 350 - 600 mm 1,1/1,6
80 - 120 mm 4 40 — 90 mm 5/6 > 500 mm 0,85/1,15
120 — 200 mm 3 50 - 120 mm 4/6
200 — 300 mm 2 80 — 150 mm 3/4
300 - 700 mm 1,25 130 - 350 mm 2/3
> 600 mm 0,75 150 — 450 mm 1,5/2
200 - 600 mm 1,11,6
> 500 mm 0,75/1,25
s ] S S
Rury i profile D D D D
v S mm > D mm
20 40 60 80 100 120 150 200 300 500
2 14 12/16P 12/16P 12/16 P 12/16 P 8/11P 8/11P 8/11P 8/11P 5/7P
3 14 12/16P 12/16 P 8/11P 8/11P 8/11P 8/11P 5/7P 5/7P 5/7P
4 12/16 P 12/16 P 8/11P 8/11P 8/11P 5/7P 5/7P 5/7P 5/7P 4/6P
5 12/16P 12/16P 8/11P 8/11P 5/7P 5/7P 5/7P 4/6P 4/6P 4/6P
6 12/16P 8/11P 8/11P 5/7P 5/7P 5/7P 5/7P 4/6P 4/6P 4/6P
8 12/16P 8/11P 8/11P 5/7P 5/7P 5/7P 4/6P 4/6P 4/6P 4/6P
10 8/11P 5/7P 5/7P 4/6P 4/6P 4/6P 4/6P 4/6P 4/6P
12 8/11P 5/7P 4/6P 4/6P 4/6P 4/6P 4/6P 4/6P 4/6P
15 8/11P 5/7P 4/6P 4/6P 4/6P 4/6P 4/6P 4/6P 4/6P
20 4/6P 4/6P 4/6P 4/6P 4/6P 4/6P 4/6P 3/4P
30 4/6P 4/6P 4/5P 4/6P 4/6P 4/6P 2/3P
50 4/6P 3/4P 2/3P 2/3P
80 3/4P 2/3P 2/3P
>100 2/3P 1,5/2

Pity konturowe - tabela min. wartosci promieni

20 mm

16 mm

13 mm

10 mm

8 mm

6 mm
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Instrukcje bezpieczenstwa dla uzytkownikow tasm tnacych

W trosce o wiasne bezpieczenstwo, .
podczas pracy z tasma do pit

taSmowych, nalezy postepowaé

zgodnie z instrukcjami bezpieczerstwa:

Podczas rozpakowywania i montazu 0
narzedzi nalezy zawsze nosic¢

obuwie ochronne oraz rekawice

i okulary ochronne.

Jesli to mozliwe, podczas wymiany
tasmy tngcej nalezy wytaczyé
przetacznik gtéwny urzadzenia.

+ Dodatkowe instrukcje bezpieczerstwa
+ Ostroznie otwiera¢ zgrzane petle, 0

poniewaz zostaty spakowane
pod naprezeniem.

Procedury docierania

—>  m/min. — 30%

> N

o

mm/min. — 50%

Ostonke zeb6w mozna usung¢
dopiero po zamontowaniu pity na

maszyne.

+ Dopuszcza sie prace wytgcznie z
zamknietg pokrywg ostony tasmy

Zywotnos$¢ tasm tnacych zalezy
gtéwnie od przeprowadzenia
kontrolowanego procesu docierania

Zalecamy przeprowadzenie docierania
w formie nastepujacej procedury:

+ 1 krok
Wybra¢ prawidtowa predkosé ciecia
Ve (m/min) i wydajnosé ciecia
Vz (cm /min) w oparciu o tabele
wartosci parametréw ciecia

+ 2 krok
Zaczg¢ od 70% normalnej predkosci
ciecia i 50% normalnej wydajnosci
ciecia (patrz grafiki).

mozna znalez¢ w instrukcji obstugi
producenta posiadanej przecinarki.

3 krok

Jesli mimo zmniejszonych ustawien
wibracje sa nadal obecne, nalezy
zmieni¢ predkos$¢ do poziomu, przy
ktérym zanikng. State formowanie
wiorow jest wazne podczas catego
procesu cigcia.

4 krok

Po przecieciu ok. 400-600 cm?

lub po co najmniej 15 min.
efektywnego cigcia rur i profili
mozna powoli dochodzi¢

do normalnej predkosci cigcia

i nastepnie do normalnego posuwu.
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