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Jakos¢, tradycja i postep od ponad 200 lat

Jako$¢, tradycja i postep sa w firmie Honsberg nierozdzielnie ze sobg powigzane. Juz
w roku 1798 Honsberg rozpoczat produkcje brzeszczotéw pit do obrébki drewna i
metalu w Remscheid, gtéwnym osérodku niemieckiego przemystu narzedziowego. W
roku 1932 wraz z wytwarzaniem precyzyjnych narzedzi i urzadzen dla przemystu
ciezkiego doszta dalsza gataz produkcji, w ktérej w latach 40 rozwineto sie opracowanie
i konstrukcja nowoczesnych obrabiarek i budowa kompleksowych linii produkcyjnych
(automatycznych linii obrébczych z przymusowym taktem produkcyjnym) szczegdlnie
dla przemystu samochodowego.

Po dywersyfikacji gtéwnych dziedzin dziatalnosci, od roku 1987 firma Honsberg
Metallsagen GmbH istnieje dzisiaj jako samodzielne przedsigbiorstwo, ktére poswigca
sie wytgcznie rozwojowi, produkcji i dystrybuciji pit metalowych. Dopasowali$émy sie do
zmienionych wymagan Klientéw i stale rozwijamy nasz program produkcji, szczegélnie
w zakresie wytwarzania brzeszczotow pit taSsmowych bimetalicznych.
Precyzja jest dla nas tak samo oczywista jak dla naszych Klientéw, ktérzy dzisiaj na
catym $wiecie majg zaufanie do naszego niezmiennie wysokiego standardu jakoSci.
Aby o tym standardzie jakosci nie tylko pisa¢ z okazji jubileuszéw, lecz takze dynamicznie
dalej go rozwija¢ mamy certyfikaty wedtug DIN EN ISO 9001: 2000, po to, by réwniez
w przysztoéci méc oferowaé naszym Klientom indywidualne rozwigzania probleméw

poprzez optymalne dostrojenie wszystkich zakreséw dziatalnosci przedsiebiorstwa.

W $wietle tego firma Honsberg jest dzisiaj jednym z wiodacych oferentéw brzeszczotow
pit taSmowych do ciecia metalu. Uzytkownicy na catym $wiecie darzg dzi$
zaufaniem wydajno$¢ produktéw firmy Honsberg.

Ciggte badania i dalszy rozwéj naszych produktédw gwarantuja, ze takze w przysztosci

wspolnie z naszymi klientami osiggniemy maksymalne wydajnosci w technice ciecia.

Od roku 1999 firma Honsberg oferuje pod nazwa SINUS nowy rodzaj brzeszczota pity
taSmowej wysokiej wydajnosci z krawedzig skrawajgca zeba z weglika spiekanego do
stosowania w tak zwanych pitach taSmowych HSC (High-Speed-Cutting - ciecie z

wysokg predkoscia)
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Ksztatt zeba S charakteryzuje  Zab ktowy charakteryzuje si¢ Z3b Delta charakteryzuje sie
sie katem natarcia 0°. Nadaje  dodatnim katem natarcia 10°.  silnie agresywnym, dodatnim
sie on szczegolnie do ciecia Dzieki tej konstrukcji nadaje sie  katem natarcia 16°. Dzigki tej

niskostopowych materiatow on szczegdlnie do ciecia konstrukcji nadaje sie on

dajacych krotkie widry, wiekszych przekrojow. szczegoblnie do cigcia materiatow

materiatéw petnych o matych petnych jak réwniez
lub $rednich przekrojach jak gruboéciennych rur i
réwniez do rur oraz profili. ksztattownikéw, w szczegdlnosci

z materiatow wysokostopowych.

Uzebienie typu Vario
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Z3ab Master jest sprawdzonym
rozwigzaniem do skutecznego
cigcia materiatow
wysokostopowych. Jego
technika skrawania wstepnego
i wykanczajacego Tri Chip
(koncepcja potréjnego zeba -
Triple Tooth Concept) z bocznie
oszlifowanymi bokami zeba
polepsza ciecie stali
wysokostopowych na réznych
typach maszyn. Zab Master jest
wytwarzany wytacznie z 100

dodatnim katem natarcia ostrza.

Zab promieniowy Radial jest naj-
nowszym rozwigzaniem do sku-
tecznego cigcia wysoko i bardzo
wysoko stopowych materiatow,
w szczegolnosci stopdéw Cr- Ni-
Ti-, stopéw na bazie niklu i
egzotycznych,
ciezkoskrawalnych stali na nowo-
czesnych maszynach dwukolum-
nowych. Takze zab promieniowy
jest produkowany w technice
skrawania wstepnego i
wykanczajacego Tri Chip (kon-
cepcja potréjnego zeba - Triple
Tooth Concept) z bocznie oszli-
fowanymi bokami zeba. Zab pro-
mieniowy jest wytwarzany
wytacznie z 16° , dodatnim ka-
tem natarcia ostrza w potacze-
niu ze specjalnym rozwarciem
zebow pity.

Rézne odstepy miedzy wierzchotkami zeba (podziatki zebéw) prowadza do wiekszego zakresu zastosowania i ciecia duzych

przekrojéw przy niskich drganiach. Bardzo dobrze nadaja si¢ do uniwersalnego ciecia rur i ksztattownikéw, zmiennych przekrojow,
wszystkich przedmiotéw obrabianych o réznych odcinkach przyporu i w cieciu mieszanym.

Uzebienie state

Dla tego typu brzeszczota znamienny jest staty odstep miedzy wierzchotkami zeba (podziatka zeb6éw). Nadaje sie ono w
szczegblnoéci do ciecia stale niezmiennych przekrojéw w pracy produkcyjnej. Pojedyncze uzebienie jest poprzednikiem

innowacyjnych uzebien typu Vario.

Prawe - lewe / PL rozwiedzenie zebdéw pity
Ten rodzaj rozwiedzenia zeboéw pity jest w szczegdlnoéci stosowany do ciecia metali niezelaznych, drewna i réznych tworzyw
sztucznych. Podstawe dla powyzszego stanowi 33 % wigcej zebdéw tnacych dzieki braku zebdw przeciagajacych ( brak zebéw
bez rozwiedzenia). Jest on oferowany przez firme HONSBERG wytacznie w wykonaniu specjalnym w podziatce 3 ZpZ Alu.

Rozwiedzenie zebdw pity typu Vario

W rozwiedzeniu zebdéw pity typu Vario sekwencja rozwiedzenia zebow pity prawo-lewo zostaje przerwana przez prosty zab bez
rozwiedzenia. Konstrukcja (budowa) grupy zebéw jest rézna w zaleznosci od podziatki zeba.

Pojedyncze rozwiedzenie zebow

Pojedyncze rozwiedzenie zebéw pity prawo-lewo-prosto jest stosowane najczesciej przy uzebieniu statym. Poniewaz ten rodzaj
rozwiedzenia zeba optymalizuje tworzenie sie wiéréw przy materiatach o wiérach ciagliwych i dtugich, dzigki temu, ze jest mniej
zeboéw tnacych a wiecej usuwajacych wiér, dlatego tez zastosowalismy go do naszych jako$ciowych wykonan Delta, Master i
Radial.

Zmiany techniczne zastrzezone



Extra / Flexback

No. 061 / Pity taSmowe ze stali narzedziowe;j

Elastyczny brzeszczot pity ta§mowej wykonany z
jednego kawatka stali weglowej o strukturze Pin Point
(czubka szpilki) i twardosci zeba ca 64 HRc. Obszarem
zastosowania jest ciecie niestopowych stali o niskiej
wytrzymatoéci, na lekkich pitach taSmowych lub
urzadzeniach pionowych

Obszar zastosowania
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Do prostego ciecia warsztatowego niestopowych stali o niskiej wytrzymatosci
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Honsberg Extra
»
Wymiar - Szeroko$¢ x Grubos¢ Ksztatt zeba - podziatka ZpZ c'
mm Cal 2 3 4 6 8 10 14 18 24 2
6 x 0,65 1/4 x .025 K S/IK s s s S s Q
8 x 0,65 5/16 x .025 K | sk | s s s s s m
10 x 0,65 3/8 x .025 K K S/IK s s s s s ,>-<|.
13 x 0,65 1/2 x .025 K K S/IK s s s s S 3
16 x 0,80 5/8 x .032 K S/IK s s s s s s
20 x 0,80 3/4 x .032 K K s s s s s s
25 x 0,90 1x.035 K K | s/iK s s s s S 4




Super / Hardback

Pity taSmowe ze stali narzedziowej / No. 062

Brzeszczot pity taSmowej z jednego kawatka
stali narzedziowej, ulepszanej cieplnie, o
strukturze Pin Point i twardosci zeba okoto 66
HRc. Ulepszony cieplnie (odpuszczony) grzbiet
tasmy posiada twardo$¢ okoto 43 HRc. Daje to
w rezultacie mniejsze zuzycie przy wyzszych
parametrach ciecia.

Obszar zastosowania
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Do ciecia materiatdéw niskostopowych do okoto 22 HRc.
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Honsberg Super

Honsberg Super

Wymiar - Szeroko$¢ x Grubo$é Ksztatt zeba - podziatka ZpZ

mm Cal 3 4 6 8 10 14 18 24
6 x 0,65 1/4 x .025 K SIK S S S S s
8 x 0,65 5/16 x .025 SIK S S s S s
10 x 0,65 3/8 x .025 K SIK S S S S S
13 x 0,65 1/2 x .025 K K SIK S S S S S
16 x 0,80 5/8 x .032 K SIK S S S S S

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

5 25 x 0,90 1 x.035 K SIK | SIK S S S




Serra / Bimetall Matrix Il 3

No. 071 / Pity taSmowe bimetaliczne

Brzeszczot pity taSmowej w technice
bimetalicznej z materiatem no$nym z domieszka
chromu i krawedzig skrawajacg zeba z HSS
Matrix Il / materiat No.1.3299,

0 8 % zawartosci kobaltu. Dzieki silnie
zredukowanej zawarto$ci wolframu i wegla
powstaje przy obrébce cieplnej krawedzi
skrawajgcej zeba struktura (osnowa)
martenzytyczna gruboiglasta przy stosunkowo
niewielu weglikach. Ma ona bardzo dobre
parametry wigzkosci (wydtuzenie i przewezenie),
co predysponuje jg do ciecia przede wszystkim
materiatdéw niestopowych i niskostopowych na
maszynach o lekkiej konstrukcji, podatnych na
drgania.
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Obszar zastosowania
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Do cienkos$ciennych rur i ksztattownikéw, matych petnych materiatéw i podatnych na
drgania zadanh ciecia, w szczegdlnoéci na maszynach z obrotowym kadtubem.

Honsberg Serra
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Wymiar - Szeroko$¢ x Grubo$¢ Ksztatt zeba - podziatka ZpZ
mm Cal 6 8 10 14 5/8 | 6/10 | 8/12 | 10/14
13 x 0,65 1/2 x .025 K S S S s s
20 x 0,90 3/4 x .035 S S S S S
27 x 0,90 11/16 x .035 s s S s S S S
34 x 1,10 1 3/8 x .042 S S s 6




Vision / Bimetall M42

Pity taSmowe bimetaliczne / No. 072 V

Brzeszczot pity taSmowej w technice
bimetalicznej z materiatem nosnym z domieszka
ca. 4 % chromu i krawedzig skrawajacg z HSS
M42 ( materiat No.1.3247) o zawartosci kobaltu
8 %. Utwardzenie krawedzi skrawajgcej do okoto
68 HRc. Hartowanie, w potaczeniu z ciagliwo-
twardym materiatem grzbietu o wysokiej
wytrzymatosci na zginanie przy obcigzeniu
przemiennym, pozwala na ciecie wszystkich
powszechnie uzywanych gatunkéw stali do
twardosci okoto 45 HRc.

Obszar zastosowania
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g Do stosowania przy cieciu materiatdéw petnych i ksztattownikéw, takze w
7)) mieszanym cyklu pracy pity.
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= Honsberg Vision - uzebienie state
é Wymiar - Szeroko$¢ x Gruboé¢ Ksztatt zeba - podziatka ZpZ
3 mm Cal 3 Alu 2 4 6 8 10 14
6 x 0,65 1/4 x .025 K
6 x 0,90 1/4 x .035 K s s
c 10 x 0,65 3/8 x .025 K
o 10 x 0,90 3/8 x .035 K K s s s
I — 13 x 0,65 1/2 x .025 K s S
_‘2 13 x 0,90 1/2 x .035 K K K K s S S
> 20 x 0,90 3/4 x .035 K K K s
(@)) Honsberg Vision - uzebienie Vario
|
q, Wymiar - Szeroko$¢ x Grubo$é Ksztatt zgba - podziatka ZpZ
o) mm Cal a/6 5/8 6/10 8/12 10/14
2 6 x 0,65 1/4 x .025 s
o 6 x 0,90 1/4 x .035 S
I 10 x 0,65 3/8 x .025 s
10 x 0,90 3/8 x .035 S
13 x 0,65 1/2 x .025 s s s
13 x 0,90 1/2 x .035 S
7 20 x 0,90 3/4 x .035 K S S S S




Spectra / Bimetall M42

No. 072 S / Pity taSmowe bimetaliczne

Brzeszczot pity taSmowej w technice
bimetalicznej z materiatem no$nym z domieszka
ca. 4 % chromu i krawedzig skrawajgcg z HSS
M42 ( materiat No.1.3247 ) o zawartosci kobaltu
8 %. Utwardzenie krawedzi skrawajgcej do okoto
68 HRc poprzez hartowanie, w potgczeniu z
ciggliwo-twardym materiatem grzbietu o wysokiej
wytrzymatosci na zginanie przy obcigzeniu
przemiennym, pozwala na ciecie wszystkich
powszechnie uzywanych gatunkéw stali do
twardoéci okoto 45 HRc o wszystkich rozmiarach
przedmiotu obrabianego. Honsberg Spectra jest
uniwersalnym rozwigzaniem zastosowania
brzeszczotow bimetalicznych w przypadku
zmieniajgcych sie materiatéw i przekrojéw na
wszystkich typach maszyn.

Obszar zastosowania
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Do stosowania przy cieciu materiatdéw petnych i ksztattownikéw, takze w mieszanym

cyklu pracy pity.

Honsberg Spectra - uzebienie state

Wymiar - Szeroko$¢ x Grubosé

Ksztatt zeba - podziatka ZpZ

mm Cal 0,75(1,25| 2 |[3Al| 3 4 6 10 | 14
27 x 0,90 1 1/16 x .035 K K |kis|kis|kis| s | s s
34 x 1,10 1 3/8 x .042 K K KIS| Kis| S s | s
41 x 1,30 1 5/8 x .050 K K K K
54 x 1,30 2 1/8 x .050 K
54 x 1,60 2 1/8 x .063 K K K
67 x 1,60 2 5/8 x .063 K K
80 x 1,60 31/8 x .063 K K

Honsberg Spectra - uzebienie Vario
Wymiar - Szeroko$¢ x Grubo$¢ Ksztatt zeba - podziatka ZpZ

mm Cal ci,’7255/ 11"%/ 1.5/ 23| 314 a5 | a/6 | 5/6 | 5/8|6/10 [8/12 | 10/14
27 x 0,90 1 1/16 x .035 K|Kis|K |[kKis| K |s| s | s IS
34 x 1,10 13/8 x .042 K|kis|K |[kis|l K |s| s | s
41 x 1,30 1 5/8 x .050 K | K |Kis| K |kis s| s
54 x 1,30 2 1/8 x .050 K | K [ K| K|K|K
54 x 1,60 2 1/8 x .063 K | K | K |K|K|K|K]|K
67 x 1,60 2 5/8 x .063 K | K | K| K
80 x 1,60 31/8 x .063 K | K | K | K
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Delta / Bimetall M42

Pity taSmowe bimetaliczne / No. 073

Brzeszczot pity taSmowej w technice
bimetalicznej z materiatem nosnym o wysokiej
wytrzymatosci i ciggliwosci z domieszka ca. 4
% chromu i krawedzig skrawajgcg z HSS M42
( materiat No.1.3247 ) o zawarto$ci kobaltu 8
% i twardosci okoto 68 HRc. Honsbeg Delta o
agresywnym dodatnim 16° kacie natarcia
ostrza (kacie skrawania) (patrz geometria pit
- ksztatty zeba) jest zaprojektowany do ciecia
materiatdw petnych jak réwniez i grubosciennych
rur i ksztattownikéw na maszynach
dwukolumnowych lub o wychylnych ramionach,
o niskich drganiach. Zaletg tego brzeszczota
jest tatwiejsze ciecie przy dobrym tworzeniu
widra jak rowniez i gtadkim cieciu (cichej pracy),
ktére prowadzi do zwiekszenia okresu trwatosci
narzedzia, w poréwnaniu do standardowych
brzeszczotéw bimetalicznych.

Obszar zastosowania

b 4
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Przeznaczone do ciecia materiatow petnych jak réwniez grubosciennych rur i
ksztattownikédw na maszynach 2-kolumnowych lub maszynach z obrotowym
ramieniem kadtubem o niskich drganiach. Bardzo dobrze nadaje sie do ciecia
metali kolorowych.

www.honsberg.de

Honsberg Delta

Honsberg Delta

Wymiar - Szeroko$¢ x Grubo$é Ksztatt zeba - podziatka Zpz
mm Cal 0,75/1,25 1,1/1,6 1,5/2 2/3 3/4

27 x 0,90 11/16 x .035
34 x 1,10 1 3/8 x .042 D D
41 x 1,30 1 5/8 x .050 D D D
54 x 1,60 2 1/8 x .063 D D D D
67 x 1,60 2 5/8 x .063 D D D D

9 80 x 1,60 31/8 x .063




Master / Bimetall M42

No. 074 / Pity taSmowe bimetaliczne

Brzeszczot pity taSmowej w technice bimetalicznej
z materiatem noSnym o wysokiej wytrzymatosci i
ciggliwosci z domieszka ca. 4 % chromu i krawedzia
skrawajgcg z HSS M42 ( materiat No.1.3247 ) o
zawartosci kobaltu 8 % i twardosci okoto 68 HRc.
Kat natarcia ostrza (kat skrawania) wynoszacy 10
0 dodatnich (patrz geometria pit - ksztatty zeba) w
potaczeniu z geometrig skrawania wstepnego i
wykanczajgcego (koncepcja potrojnego zeba - Triple
Tooth Concept) wykonang w borazonowym procesie
szlifowania, prowadzi do agresywnego zachowania
sie przy cieciu, co jest korzystne przy cieciu
wysokostopowych materiatéw petnych.

Obszar zastosowania

Odpowiedni do ciecia stali szlachetnych, stopéw zaroodpornych i tytanu w postaci
materiatu petnego na pitach dwukolumnowych lub pitach ta§mowych do blokéw

(ktod).
Honsberg Master

Wymiar - Szeroko$¢ x Grubo$é Ksztatt zgba - podziatka ZpZ

mm Cal 125 2 3 | 4 %',7255’ 11',%5/ LS/ 23 | 34 | ars
27 x 0,90 1 1/16 x .035 M M
34 x1,10 1 3/8 x .042 M M M M
41 x 1,30 1 5/8 x .050 M M M M M | M
54 x 1,30 21/8 x .050 M
54 x 1,60 2 1/8 x .063 M M M
67 x 1,60 2 5/8 x .063 M
80 x 1,60 31/8 x .063
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Radial / Bimetall M42

Pity taSmowe bimetaliczne / No. 075

Brzeszczot pity taSmowej w technice
bimetalicznej z materiatem nosnym o wysokiej
wytrzymatoséci i ciggliwosci z domieszka ca. 4%
chromu i krawedzig skrawajgcg z HSS M42

( materiat No.1.3247 ) o zawarto$ci kobaltu
8% i twardosci okoto 68 HRc. Honsberg Radial
jest wiodgcym w Swiecie rozwigzaniem dot.
ciecia wysoko i bardzo wysoko stopowych
materiatéw petnych na maszynach
dwukolumnowych lub pitach taémowych do
blokéw o obrotowym ramieniu o niskich
drganiach przy cieciu produkcyjnym. Inzynierom
Honsberga udato sie potaczy¢ dodatni 169 kat
natarcia ostrza (patrz geometria pit - ksztatty
zeba) z wyprébowang koncepcja Tri Chip
geometrii skrawania wstepnego i
wykanczajacego (koncepcja potréjnego zeba -
Triple Tooth Concept) jak réwniez i specjalnym
rozwarciem zebow pity, co daje w rezultacie
bardzo agresywne zachowanie przy cieciu, przy
minimalnej chropowatosci powierzchni i
najwiekszych predkosciach cigcia.

Obszar zastosowania

Nowo opracowany brzeszczot do ciecia wszystkich wysoko i bardzo wysoko stopowych
stali,np.stale nierdzewne,stopy zaroodporne i stopy na bazie niklu na pitach dwukolumnowych
lub pitach tasmowych do blokéw (ktéd).

www.honsberg.de
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Honsberg Radial

Honsberg Radial

Wymiar - Szeroko$¢ x Grubo$é Ksztatt zeba - podziatka ZpZ
mm Cal 0,75/1,25 1,1/1,6 1,5/2 2/3 3/4
34 x 1,10 1 3/8 x .042 R R
41 x 1,30 1 5/8 x .050 R R R
54 x 1,60 2 1/8 x .063 R R R R
67 x 1,60 2 5/8 x .063 R R R
11 80 x 1,60 31/8 x .063 R R




Sinus lll / Hartmetall TCT

No. 076 / Pity taSmowe weglikowe

Brzeszczot pity taSmowej w technice stopu weglika
spiekanego z wyprébowanym materiatem no$nym
o wysokiej wytrzymatosci i ciggliwosci z domieszka
ca. 4 % chromu i wierzchotkami spiekanego zeba
(przody zeba) z weglika szlifowane diamentem, o
twardosci okoto 1600 HV. Specjalne oszlifowanie
narzedzia SINUS - lll umozliwia podzielenie kanatu
ciecia na rézne sektory tworzenia wiéra. Brzeszczot
0 bardzo niskich drganiach do zastosowania w
produkcji przemystowe;j.

Cechami charakterystycznymi tego
nowoopracowanego precyzyjnego narzedzia sg
najlepsza jako$¢ (gtadko$c) powierzchni, najwyzsze
predkoéci ciecia, odpornoé¢ na wysokg temperature
i dtugi okres uzytkowania. Obszarem zastosowania
jest ciecie wszystkich materiatobw o twardosci do
62 HRc. Dzigki wysokiej twardosci wierzchotkow
zeba (przodéw zeba) i wytrzymatosci zmeczeniowej
na zginanie, przy obcigzeniu przemiennym materiatu
nos$nego mozliwe jest wyrazne podwyzszenie
predko$ci ciecia i obnizenie rytméw czasowych, a
tym samym daje to krotsze czasy ciecia.

Obszar zastosowania

y -

b 4

Odpowiedni do uniwersalnego ciecia materiatéw petnych o twardosci az do 62 HRc
a takze w celu zwiekszenia wydajnosci ciecia. Szczegblnymi przyktadami zastosowania

sg stopy aluminium-krzem, brazy aluminiowe, ampco i zeliwo.

Honsberg Sinus I

Wymiar - Szeroko$¢ x Grubo$¢ Ksztatt zeba - podziatka ZpZ
mm Cal 2 %ﬁ%’ 1,1/1,6 | 1,5/2 2/3 3 3/4

20 x 0,90 3/4 x .035 X

27 x 0,90 11/16 x .035 X X
34 x 1,10 1 3/8 x .042 X X

41 x 1,30 1 5/8 x .050 X X X
54 x 1,30 2 1/8 x .050 X X

54 x 1,60 2 1/8 x .063 X X X X

67 x 1,60 2 5/8 x .063 X X X

80 x 1,60 3 1/8 x .063 X X
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Honsberg Secura

Secura / Bimetall M42

Pity taSmowe bimetaliczne / No. 072X

Brzeszczot pity taSmowej w technice
bimetalicznej z materiatem no$Snym o
wysokiej wytrzymatosci i ciggliwosci z
domieszka ca. 4 % chromu i krawedzig
skrawajgcg z HSS M42 ( materiat
No.1.3247 ) o zawartosci kobaltu 8 % i
twardo$ci zeba okoto 68 HRc. Specjalna
geometria zeba i rozwiedzenia zebow pity
zapobiega zakleszczaniu sie tasmy w kanale
tnacym, co moze mie¢ miejsce przy duzych
dwuteownikach (dzwigarach) i
ksztattownikach, wskutek ich naprezenh
wiasnych. Ponadto umozliwia to ciecie tych
przedmiotéw, przy zapewnieniu niskich
drgan, dzieki czemu wyraznie zwigeksza sie
okres trwato$ci narzedzia.

Obszar zastosowania

1

Duze ksztattowniki | dwuteowniki, metale kolorowe majace tendencje do zacierania sie

Wymiar - Szeroko$¢ x Grubosé

Honsberg Secura

Ksztatt zeba - podziatka ZpZ

mm Cal 1,25 2 3 2/3 3/4 4/6
20 x 0,90 3/4 x .035
27 x 0,90 11/16 x .035 X X
27 x 1,10 1 1/16 x .042
34 x 1,10 1 3/8 x .042 X X X X
41 x 1,30 1 5/8 x .050 X
54 x 1,60 2 1/8 x .063 X X X
67 x 1,60 2 5/8 x .063 X




Duratec / Bimetal M51

Pity taSmowe bimetaliczne / No. 070

Brzeszczot pity taSmowej w technice
bimetalicznej z materiatem no$nym z 4%
domieszkg chromu i krawedzig skrawajgcag zeba
z HSS M51 (materiat No. 1.3207.

Dodatki stopowe po 10% kobaltu i wolframu
pozwalajg, po zahartowaniu, na uzyskanie
twardoséci koncéwek zeboéw do 69 HRc.

Przewidziana do ciecia materiatéw
wysokostopowych o twardosci do max. 50 HRc.
Bardzo wysoka odpornoé¢ na $cieranie powoduje
wydtuzenie okresu uzytkowania, szczegdlnie przy
cieciu duzych przekroi.

Obszar zastosowania

Do ciecia wysokostopowych materiatow petnych i rur cienko$ciennych na maszynach
o niskich drganiach.

Honsberg Duratec

Honsberg Duratec www.honsberg.de

Wymiar - Szeroko$¢ x Grubo$¢ Ksztatt zeba - podziatka ZpZ
mm Cal 1,5/2 2/3 3/4 4/6
34 x 1,10 1 3/8 x .042 K K K
41 x 1,30 1 5/8 x .050 K K K K
14 54 x 1,60 2 1/8 x .063 K K K
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Tensometr do pomiaru naprezenia
brzeszczota pity.

HONSBERG zaleca naprezenie taSmy 300 N/mm? aby
unikngé¢ zboczenia z toru ciecia na skutek zbyt matego
naprezenia tasmy i peknigcia tasmy na skutek zbyt
wysokiego naprezenia taSmy. Przy pomocy naszego,
specjalnie do tego celu opracowanego przyrzadu do
pomiaru naprezenia ta§my mozecie Pafstwo szybko i
trafnie skontrolowaé czy naprezenie taémy jest dobre
i przyczynié¢ sie tym samym do zmniejszenia tolerancji
ciecia i zwiekszenia okresu trwatosci narzedzia.

Refraktometr

Osiaggniecie maksymalnego okresu trwatosci tasmy
zalezy w decydujacym stopniu od wtasciwego stezenia
cieczy chtodzgcosmarujacej, w celu unikniecia
przedwczesnego zuzycia krawedzi skrawajacej. Przy
pomocy recznego refraktometru HONSBERGA mozecie
Panstwo w prosty i trafny sposéb podczas biezacej
pracy odczytaé procentowy sktad emuls;ji.

Miernik predkosci ciecia

Ponad 30 % wszystkich pit tasmowych wykazuje ztg
predkos¢ ciecia! W celu unikniecia pracy z niewtasciwg
predkoscia ciecia powstatg na skutek niezauwazonego
zuzycia czeSci napedzajacych, firma HONSBERG oferuje
miernik predkosci ciecia.

Prosty i niezawodny w uzytkowaniu zapewnia on
uzytkownikowi pewno$¢ przy obstudze maszyny w celu
uzyskania optymalnych wynikéw ciecia.

Szczotki do usuwania opitkéw

Szczotki firmy Honsberg wykonane z nylonu lub
mosigdzu czyszczg doliny zebéw w sposéb delikatny
i skuteczny, bez zaokraglania bokéw lub wierzchotkéw
zebow.

System minimalnej iloSci cieczy
chtodzgco-smarujace].

System minimalnej iloSci cieczy chtodzgco-smarujace;j
HONSBERG jest zaawansowanym rozwigzaniem na
modernizowanie starszych maszyn przy pomocy
innowacyjnej techniki natrysku chtodzgacego. Wraz z
cieczg chtodzgaco-smarujgcg HONSBERG HM 2 system
ten zostat specjalnie opracowany dla przecinarek
tasmowych i optymalizuje chtodzenie potagczone ze
smarowaniem pity taSmowej w miejscach do tego
koniecznych. Czysto roélinna, przyjazna dla skoéry ciecz
chtodzaco-smarujaca HM2 jest wolna od chloru, oleju
mineralnego, PCB (polichlorobifenylu) i fenolu. Jest ona
sklasyfikowana ze wskaznikiem zagrozenia wody 0, co
jest najnizszg mozliwg klasa.




Wartosci parametrow ciecia dla materiatow petnych dlabimetalicznych brzeszczotéw
pit taSmowych w zaleznosci od zakresu przekroju i szerokosci tasmy pity

@
.,;f"c‘ § § 2 © g_ c & B % Wymiar (mm) Wymiar (mm) Wymiar (mm)
9 S o5 837 5| 27x0,9do34x11 41x1,3 do 54x1,6 67x1,6 do 80x1,6
Y Sl eIeo
S5858656

Zalecana ta$ma Ve (m/min) Vz (cm?2/min)[Ve (m/min) Vz (cm?2/min)[Vc (m/min) Vz (cm?2/min)

(brzeszczot) Petny @ 50-350mm Petny @ 100-500mm Petny @ 400-2000mm
1.0060 St 60-2 A 572 Gr.65 SM 58 ¢ 65-70 35-40 60-65 40-45 40-50 20-30
1.0401 C15 1016 S 15C ¢ 65-70 35-40 60-65 40-45 40-50 20-30
1.0503 C45 1045 S 45C { ¢ 68-74 40-45 65-70 45-50 40-55 20-35
1.0570 St 52-3 A572 Gr.50 SM 490 ¢ 68-74 40-45 65-70 45-50 40-55 20-35
1.1158 Ck25 1025 S25C ¢ 68-74 40-45 60-70 45-50 40-55 20-30
1.1221 Ck60 1060 S58C ¢ 68-74 40-45 60-70 40-45 35-45 15-25
1.2080 X210Cr12 D3 SKD 1 { ¢ 33-37 10-18 25-35 15-20 15-20 5-10
1.2312 40CrMnMosS 8-6 ¢ 49-53 22-30 45-50 28-32 25-30 10-15
1.2343 X38CrMoV5-1 H11 SKD 6 { 41-45 18-24 36-40 22-26 22-30 10-20
1.2363 X100CrMoV5-1 A2 SKD 12 ¢ 38-42 15-20 30-36 18-22 20-26 8-14
1.2379 X155CrvVMo12-1 D2 SKD 11 ( 33-37 10-18 25-35 15-20 15-20 5-10
1.2510 100 MnCrw4 o1 SKS 3 ¢ 42-46 18-24 36-42 22-26 26-30 12-18
1.2606 X37CrMoW 5-1 H12 SKD 62 ¢ 42-46 18-24 36-42 22-26 20-28 8-16
1.2714 56 NiCrMoV7 L6 SKT 4 ¢ 42-46 20-26 40-45 25-30 26-34 12-18
1.2842 90 MnCrV 8 02 ¢ 42-45 18-24 36-42 24-28 24-32 12-18
1.3343 S 6-5-2 M2 SKH 51 ¢ 36-40 16-20 30-35 16-20 26-30 12-18
1.3247 S 2-20-1-8 M42 SKH 59 { ¢ 36-40 16-20 30-35 16-20 26-30 12-18
1.3965 X8CrMnNi 18-8 Nitronic 50 (¢ ¢ ¢ 30-32 8-12 26-28 12-18 12-18 4-8
1.4006 X10Cr13 410 SUS410 (¢ ¢ 32-34 12-16 30-34 16-22 20-26 8-14
1.4028 X20Cr13 420 SUS 420J1 ¢ ( ( ( 36-38 15-20 32-36 18-22 26-30 6-10
1.4125 X105CrMo17 440 C SUS 440 C (¢ ¢ ¢ 34-37 12-18 28-32 16-18 16-22 6-10
1.4301 X5CrNi 18-10 304 SUS 304 ¢ ¢ ¢ ( 36-38 15-20 32-36 18-22 16-22 6-10
1.4401 X5CrNiMo 17-12-2 316 SUS 316 ¢ ( ( ( 34-36 14-18 28-32 16-18 16-22 6-10
1.4462 X2VrNiMoN 22-5-3 2205 SUS 329J3L ¢ (¢ ¢ 32-34 10-14 28-32 16-20 16-22 6-10
1.4571 X6 CrNiMoTil17-12-2 316 Ti SUS 316 (¢ ¢ 32-34 10-14 28-32 16-20 16-22 6-10
1.4841 X15CrNiSi 25-20 314 SUH 310 ¢ 28-32 8-12 26-30 12-16 14-20 4-8
1.4864 X12NiCrSi 36-16 330 SUH 330 ¢ ¢ ¢ 28-32 8-12 26-30 12-16 14-20 4-8
1.4923 X22 CrMoV 12-1 ¢« ¢ ¢ 28-32 8-12 26-30 12-16 14-20 4-8
1.4980 X5 NiCrTi 26-15 A286 SUH 660 ¢ 28-32 8-12 26-30 12-16 14-20 4-8
1.5710 36 NiCr6 (X)3140 Vaavs 48-52 22-28 44-48 28-32 26-34 12-18
1.5755 31 NiCr14 3415 SNC 815 { 50-54 24-30 46-52 30-36 30-36 14-20
1.6310 20 MnMoNi-5 { ¢ 48-52 22-28 44-48 28-32 26-34 12-18
1.6523 20 NiCrMo2 8620 SNCM 220 ¢ 50-54 24-30 44-50 30-34 26-34 14-20
1.6546 40 NiCrMo 2-2 8640 SNCM 240 ¢ 50-54 24-30 44-50 30-34 30-34 10-18
1.6562 40 NiCrMo7 E4340 SNB24-1-5 ¢ 50-54 24-30 44-50 30-34 30-34 10-18
1.6749 23 CrNiMo 7-4-7 ¢ 50-54 24-28 44-50 28-32 30-34 10-16
1.6985 28 CrMoNiV 4-9 ¢ 54-58 28-34 48-54 32-38 36-40 16-22
1.7147 20 MnCr5 5120 SMnC420H ¢ 58-62 28-36 52-56 32-38 38-46 18-26
1.7225 42 CrMo4 4140 SCM 440 ¢ 54-58 28-34 48-54 32-38 36-40 16-22
1.7228 50 CrMo4 4150 SCM 445 ¢ 56-60 30-36 52-56 34-40 34-40 16-20
1.7335 13CrMo 4-4 A387 Gr. 12 | SFVAF 12 ¢ 62-64 32-38 56-60 36-44 40-46 18-26
1.7707 30 CrMoV9 0 54-58 28-34 44-50 28-34 28-34 16-20
1.8159 50 Crv4 6150 SUP10 ¢ 52-54 24-30 52-48 32-38 32-40 12-20
1.8509 41 CrAlMo 7 A355CILA | SACM 645 ¢ 42-45 18-24 36-40 22-26 18-24 8-14

Wskazéwka:

Wyzej podane wartoéci przedstawiaja przecietne warto$ci na podstawie do$wiadczenia. Moga one rézni¢ sie w zaleznosci od typu tasmy, pity, stanu
materiatu (powierzchnia, obrébka cieplna, norma, ...) a takze i specyficznych wymagan (tolerancja, okres trwatoéci narzedzia). Prosze zwréci¢ uwage
na to, ze maksymalny okres trwatosci narzedzia moze zostaé osiggniety tylko po prawidtowym dotarciu pity tasmowej - patrz strona 17. W przypadku
gdy szukany materiat nie jest podany na liscie jesteémy do Panstwa dyspozycji odnoénie dalszego doradztwa - patrz strona 19.
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OkreSlenie optymalnych wartosci parametréw ciecia (warunkéw ciecia)
1 krok

* Prosze wybrac¢ pasujacy typ brzeszczota pity taSmowej stosownie do zakresu zastosowania
podanego w opisie produktu.

2 krok

» Prosze wybrac prawidtowe uzebienie (patrz strona 18)

3 krok

 Prosze wybrac prawidtowg predko$¢ tasmy Vc (m/min) w oparciu o tabele wartoéci parametréw
ciecia (warunkéw ciecia) (patrz strona 16)

4 krok

« Prosze wybraé prawidtowg wydajno$¢ ciecia Vz (cm?/min) w oparciu o tabele warto$ci parametrow
ciecia (warunkdw ciecia) (patrz strona 16). Prosze uwzgledni¢ takze obliczenie czasu ciecia i
posuwu (patrz ponizej).

Oliczenie czasu cigecia i posuwu

Powierzchnia materiatu (cm?)
Wydajnoé¢ ciecia Vz (cm?/min.)

Czas ciecia t =

Wysoko$¢ przedmiotu obrabianego (mm) x wydajno$¢ skrawania Vz (cm? /min.)

Posuw VE (mm/min.) = Powierzchnia materiatu (cm< )

Docieranie nowej taSmy

m/min. minyg 30
—

Okres trwatosci tasmy pity zalezy gtéwnie od
kontrolowanego docierania tasmy. Zalecamy
nastepujace warunki docierania:

Prosze wybraé prawidtowg predkos¢ ciecia

Ve (m/min) i wydajno$é ciecia Vz (cm? /min.) l
w oparciu o tabele wartosci parametréw ciecia

(patrz strona 16) mm/min. minus 50%

Prosze zacza¢ od 70 % normalnej predkosci
ciecia i 50 % normalnej wydajnosci ciecia
(patrz grafiki)

Jesli mimo to nadal wystepuja drgania i szumy, to powinno sie jeszcze raz lekko zmieniac predkos¢
ciecia az do ich ustania. Wazne jest przy tym zawsze state tworzenie wiéra.

Po przecieciu okoto 400-600 cm? lub po co najmniej 15 minutach efektywnego czasu ciecia przy
rurach i ksztattownikach, mozna powoli dochodzi¢ do normalnej predkosci ciecia i potem do
normalnego posuwu.

Ciecze chtodzgco-smarujace

Okres trwatosci pit taSmowych zalezy gtéwnie od prawidtowego stezenia cieczy chtodzaco-smarujace;j
(zawartosci oleju w cieczy chtodzgcej). W przypadku emulsji musi by¢ ona kontrolowana przy
pomocy refraktometru (patrz strona 14). Honsberg zaleca przy zwyktym cieciu (materiaty nisko i
$redniostopowe) stezenie 8 - 12 %, przy cieciu wysoko i bardzo wysoko stopowych stali i stopéw
13 -18 %.



Materiaty petne ///
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D = przekrdj (kanat ciecia)

Pit taSmowe ze stali narzedziowej i bimetaliczne Tasmy pit ze stopu twardego (TCT)
Uzebienie normalne Uzebienie Vario Uzebienie Vario
Dtugo$¢ kanatu ciecia |Podziatka uzebienia pity]  Dlugo$¢ kanatu cigcia Podziatka uzebienia pity Diugo$¢ kanatu cigcia Podziatka uzebienia pity
bis 10 mm 14 ZpZ bis25 mm 10/14  zZpz 50-120 mm 3/4 pZ
10 - 30 mm 10 Zpz 15-40 mm 8/12  Zpz 100-250 mm 2/3 ZpZ
30 - 50 mm 8 Zpz 25-50 mm 6/10 Zpz 150-400 mm 1,5/2 ZpZ
50 - 80 mm 6 ZpzZ** 35-70 mm 5/8 zpZ 350-600 mm 1,1/1,6 Zpz
80 -120 mm 4 ZpZ ** 40-90 mm 5/6 zpZ >500 mm 0,85/1,15 Zpz
120 - 200 mm 3 ZpZ ** 50-120 mm 4/6 ZpZ * **
200 - 400 mm 2 Zpz 80-180 mm 3/4 ZpZ * **
300 - 700 mm 1,25 Zpz 130-350 mm 2/3 zpZ
> 600 mm 0,75 Zpz 150-450 mm 1,5/2 zpZ
200-600 mm 1,1/1,6 ZpzZ
>500 mm 0,75/1,25 ZpZ
Wskazoéwki :
o Do nieprzerwanej tak zwanej ”ciagtej pracy cigcia”, w zakresie przekroju o dtugos$ciach kanatu

ciecia pomiedzy 50 - 150 mm, przy petnych materiatach, uzebienie specjalne 4/5 ZpZ polecamy
jako alternatywe dla wymiany taémy pomiedzy 4/6 i 3/4 ZpZ.
o** Prosze wybra¢ dodatni kat natarcia ostrza (K, D, M lub R) w zaleznoéci od typu tasmy.

o Do ciecia stali szlachetnej i aluminium zalecamy wybranie najblizszego bardziej grubego uzebienia
wzglednie nie wykorzystywanie w petni, podanej maksymalnej szerokoéci przekroju.
° Przy materiatach ulepszanych cieplnie (odpuszczanych) (>1200 N/mm?) nalezy wybraé najblizsze

bardziej drobne uzebienie.

U Do ciecia aluminium i innych metali niezelaznych oferujemy specjalne ksztatty zeba np. 3 ZpZ Alu.

Rury
Grubos¢
Scianki )
S [mm] Srednica zewnetrzna rury D [mm] Podziatka uzebienia pity ZpZ [zebow na cal]
20 40 60 80 100 120 150 200 300 500
2 14 10/14 10/14 10/14 10/14 8/12 8/12 8/12 8/12 5/8
3 14 10/14 10/14 8/12 8/12 8/12 8/12 6/10 6/10 5/8
4 10/14 10/14 8/12 8112 8112 6/10 6/10 5/8 5/8 4/6 S
5 10/14 10/14 8/12 8/12 6/10 6/10 5/8 4/6 S 4/6 S 4/6 S
6 10/14 8/12 8/12 6/10 6/10 5/8 5/8 4/6 S 4/6 S 4/6 S
8 10/14 8/12 8/12 6/10 5/8 5/8 4/6 4/6 4/6 4/6
10 8/12 6/10 5/8 4/6 4/6 4/6 4/6 4/6 4/5
12 8/12 6/10 4/6 4/6 4/6 4/6 4/6 4/6 4/5
15 8/12 6/10 4/6 4/6 4/6 4/6 4/5 4/5 4/5
20 4/6 4/6 4/6 4/6 4/6 4/5 4/5 3/4
30 4/6 4/6 4/5 4/5 4/5 4/5 2/3
50 4/5 3/4 2/3 2/3
80 3/4 2/3 2/3
>100 2/3 1,5/2

)
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Wskazéwki bezpieczehstwa podczas pracy pitami taSmowymi

Podczas pracy pitami taSmowymi do metalu, przestrzegac nalezy, dla wlasnego bezpieczenstwa, nastepujacych
wskazéwek:

o Nalezy uwazac podczas otwierania opakowania ze zgrzanymi pitami taémowymi, poniewaz w
opakowaniu sa one mocno naprezone. Instrukcje dostarczamy na zyczenie.

o W trakcie rozpakowywania i montazu narzedzi nalezy nosi¢ buty, rekawice i okulary ochronne.

o Ostonke zebéw mozna usungé dopiero po zamontowaniu pity na maszyne.

o Dopuszcza sie prace wytacznie z zamknietg pokrywa ostony tasmy .

. Podczas zmiany tasmy nalezy, jesli jest to technicznie mozliwe, wytgczy¢é maszyne wytacznikiem
gtébwnym.

o Dalsze wskazéwki bezpieczenstwa znajdziecie Pafnstwo w instrukcji obstugi maszyny.

Szczegdty zamdwienia

Co musimy wiedzie¢ aby szybko opracowa¢ Wasze zamoéwienie:

. llo§¢ sztuk

. Nazwa produktu (tgcznie z numerem artykutu)

. Wielkos¢ brzeszczota pity taSmowej (dtugos$é, szeroko$é, grubosé)

. llos¢ zebow na cal, ewentualnie ksztatt zeba, w przypadku gdy sg do wyboru rézne ksztatty,

np. 3/4 ZpZ, 4/6 ZpZ
np. Honsberg Spectra No. 072 S / 3660x27x0,9mm 4/6 ZpZ (ksztatt zeba K)
W przypadku gdy nie jestescie Panstwo pewni co do wyboru prawidtowego brzeszczota pity

taSmowej, nasi doswiadczeni technicy chetnie Wam podadzg zalecenia odnos$nie zastosowania. Do
tego celu potrzebne nam sa:

. nazwa materiatu przeznaczonego do ciecia (je$li mozliwe to niemiecki nr materiatu DIN)

. przekrdj materiatu (przy rurach przekréj i grubos$¢ Scianki)

. ksztatt materiatu (okragty, rura, ksztattownik, itd.)

. stan ( jako$¢) powierzchni (kuta, walcowana, odlewana, ciggniona)

. rodzaj ciecia (pojedyncze warstwowe lub w wigzkach z podaniem iloSci warstw lub sztuk
jak réwniez ich konfiguracji /wielkosci i ksztattéw pretéw we wigzkach/)

o rozmiar brzeszczota pity taSmowej (dtugos¢, szerokoéé, grubosé)

. typ maszyny (przy dwukolumnowych maszynach prosze takze podac¢ nachylenie /kat

natarcia/ belki pity)
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Wszystkie prawa zastrzezone. Przedruk, takze czesciowy, jest zabroniony. Zmiany techniczne zastrzezone.



