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Il. BENZI BIMETAL PM55 PREMIUM

DureCut

Banda bimetal de inalta performanta pentru materiale exclusive
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Banda bimetal de inalta performantd pentru o suprafata debitata foarte curata
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DUROCUT PM55 PREMIUM

© Debitarea blocurilor din forja cu suprafata neregulata /
neprelucrata / denivelata / neslefuita

o Materiale cu rezistents la tractiune peste 1400 N/mm’
e Materiale speciale austenitice, ultra-inalt aliate

DUROCUT MASTER PM55 PREMIUM

e Debitarea materialelor de dimensiuni medii si mari

e Debitarea tevilor cu pereti grosi

o Materiale cu rezistenta la tractiune peste 1400 N/mm’
e Materiale fara tensiune (intindere) reziduala

CrNiCut

Band3 bimetal premium pentru cerinte extreme
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CRNICUT PM55 PREMIUM

e Debitarea materialelor de dimensiuni medii si mari
e Debitarea materialelor inalt- si ultra-inalt aliate
e Materiale cu tensiune (intindere) reziduala (de ex. duplex)

IMPORTANT
Rodajul unei noi benzi de ferastrau

Durata de exploatare a benzii de ferastrau depinde in mod esential de rodajul

corect in mod controlat astfel:

o Selectati valorile recomandate pentru viteza de taiere Vc (m/min) si
viteza de avans Vf (mm/min) cu ajutorul software-ului JUNIOR Cut-It;
e incepeti cu 70% din viteza obisnuita de taiere si 50% din viteza normala de avans;

¢ Dupa taierea unei suprafete solide de 200-600 cm, in functie de material sau Bandanoud  Rodajcorect  Rodajincorect

15 minute de tdiere pentru tuburi si grinzi, puteti regla treptat parametrii la valorile recomandate;
¢ in cazul benzilor cu carbura, suprafata materialului solid este de 500-1000 cm’pana cand

parametrii pot fi reglati la valorile recomandate.

—>» Vc (m/min) minus 30%

Vf (mm/min) minus 50%

A

Dintenou  Dinté corect rodat DIMte SPart



	3: PM55

