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PowerCut Set Extreme

Banda cu carburd , high-tech”, testata in timp, diverse tipuri de materiale, 1600HV Banda cu carburé universald si durabild pentru toate tipurile de materiale

i i b . aliai itan: Materiale cu stres rezidual (tensionate) si duritate pana la 50HRc
Otel de scule, inoxuri, HSS, pe baza de Ni, Co sau Cr; aliaje de titan; neferoase forja si abrazive, solide si tevi cu perete gros; pe baza de Ni, Co sau Cr ; aliaje de titan

mm 085/1,15 LI/L6 1,52 1,822 253 34 mm 0,70/1,00 0,85/1,15 1LI/1,6 152 23
27x0,90 i 34x1,10 TPSE
34x1,10 P TP 41x1,30 TPSE TPSE
41x1,30 L3 ™ ™ 54x1,30 TPSE  TPSE
54x1,30 P P L 54 x 1,60 TPSE TPSE
54x160 TP ™ i ™ ™ ™ 67 x 1,60 TPSE TPSE  TPSE
67 x 1,60 > L P L 80x 1,60 TPSE TPSE TPSE
80x 1,60 ™ 100x 1,60  TPSE
Material >600 300-600 200-400 _100-320 80-250 <120 Material >800 600-1200 350-650 200-400 <250

MulEiel Sef
- ’ &J‘] ,,D @X ! % Banda cu carbura universala si durabila pentru toate tipurile de materiale
Bandd cu carburd , high-tech” pentru prelucrare universala materialele cu duritate pana la 50HRc, materiale din forja si abrazive
otel de scule, inoxuri, HSS, pe baza de Ni, Co sau Cr; aliaje de titan; neferoase solide si tevi cu perete gros; pe baza de Ni, Co sau Cr ; aliaje de titan
Tevi rotunde / rectangulare si otel sectional m 085/L15 LUL6 LR ! 7 u ! !

mm 1,52 1,822 23 3/4 27x 0,80 == == Z = e
34x1,10 TPM_ TPM 34x1.10 s 1ps
41x1,30 M #1x130 =g s s
541,80 M 54x1,30 L
54 x 1,60 TPM TPM  TPM 54 x 1,60 TPS TPS TPS
67 x 1,60 ITEM TR M 67x1,60  TPS ™S  TPs
Material 200400 _100:320 _80-250 <120 Material >600 350-650 200-400 100-250 <120

Alu Sett Ay Masg

Banda cu carburad ,high-tech” speciald pentru materiale neferoase

Aluminiu si metale neferoase Banda cu carbura , high-tech” speciald pentru aliaje de aluminiu de dimensiuni mari

Debitare manuala a resturilor din turnare Lingouri si placi de mari dimensiuni
mm 2 3 mm 0,70/1,00 0,90/1,20
20 x 0,90 TPAS 54 x1,30 TPAM
27 x 0,90 TPAS 54 x 1,60 TPAM
34x1,10 TPAS TPAS 80x 1,60 TPAM TPAM
Material 200-400 120-200 Material 700-1000 500-750
Banda cu carbura ,high-tech” speciald pentru materiale neferoase Banda cu carbura ,high-tech” speciald: materiale neferoase, aliaje de aluminiu
Aluminiu si metale neferoase Aluminiu si metale neferoase
Debitare manuala sau automata a resturilor din turnare, a lingourilor si a placilor Debitare manuala a resturilor din turnare, a lingourilor si a placilor
mm 2 3 0,85/1,15  LIUL6 152 23 mm 2 3 085/1,15  LI/L6 1,52 23
20 x 0,90 TPA2 27 x 0,90 TPA3 TPA3
27x0,90 TPA2 TPA2 34x1,10 TPA3 TPA3 TPA3 TPA3
34x1,10 TPA2 TPA2 TPA2  TPA2 41x1,30 TPA3 TPA3
41x1,30 TPA2 TPA2 TPA2 54x1,30 TPA3 TPA3
54 x1,30 TPA2 TPA2 54 x 1,60 TPA3 TPA3 TPA3
54 x 1,60 TPA2 TPA2 TPA2 67 x1,60 TPA3
80x 1,60 TPA2 80 x 1,60
Material <Z_80 <22_0 600-1200  350-650 200-400 <250 Material <Z_80 <22_0 600-12_00 350-650 2_00-400 <250
Banda cu carburi ,high-tech” pentru materiale cu duritate peste 50 HRc Banda cu carburd de inaltd performantd pentru materiale speciale

Inoxuri, materiale rezistente la acizi

e g NG ) el Materiale pe baza de Ni, Co sau Cr ; aliaje de titan

mm 23 34 mm 1LI/1,6 152 1,822 23 34
27 x 0,90 TPSN 34x1,10 TPPI
34x1,10 TPSN TPSN 41x1,30 TPPI TPPI
41x1,30 TPSN TPSN 54x1,30 TPPI TPPI TPPI
54 x1,30 TPSN TPSN 54 x 1,60 TPPI TPPI TPPI TPPI
54 x1,60 TPSN TPSN 67 x 1,60 TPPI TPPI TPPI

80x1,60  TPPI
Material <250 <120 Material 300-600 200-400 100-320 <250 <120
Banda cu carbura speciala pentru debitarea materialelor minerale Banda cu carbura speciala pentru debitare diverse materiale speciale
Beton poros, caramizi perforate, materiale izolatoare };antiere de constructii) plastice, neferoase, diverse tipuri de lemn de esenta tare
Utilizare fara racire (nu necesita ferastrau cu lichid de racire) Utilizare fara ricire (nu necesita ferastrau cu lichid de racire)

mm 3 mm 3/4

27x0,90  TCO 13x 0,90 TPNW
IMPORTANT - Rodajul unei noi benzi de ferastrau SN mi o
) —> Vc (m/min) minus 30% Bandanoui  Rodajcorect  Rodajincorect

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;
o incepeti cu 70% din viteza obisnuita de tiiere si 50% din viteza normal3 de avans;
¢ in cazul benzilor cu carbur3, suprafata materialului solid este de 500-1000 cm’
pana cand parametrii pot fi reglati la valorile recomandate.

v

Vf (mm/min) minus 50% 5

Dintenou  Dinte corect rodat Dinte sart



	3: TCT

