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na plné materia

Pouzitie Vlastnosti

Univerzalne vyuzitie v kazdej dielni Rezna hrana z M42
Efektivne znizenie nakladov na rez Pozitivny uhol ¢ela zuba K"
Plné a hrubostenné materialy Variabilny rozstup zubov
Pokosové pasové pily s oto¢nou hlavou Dizky rezov 40-1000 mm

VSetky kovy do pevnosti v tahu 1000 N/mm?

SIiRKA x HRUBKA POCET ZUBOV NA PALEC (TPI)

0,75-1,25 1,0-1,5 1,4-2 2-3 3-4 4-6 5-8
20 x 0,90 mm K-10 K-7 K-3
27 x 0,90 mm K-10 K-10 K-7 K-3
34x 1,10 mm K-10 K-10 K-7 K-3
41 x 1,30 mm K-10 K-10 K-10 K-7 K-3
54 x 1,60 mm K-10 K-10 K-10 K-10 K-10 K-7
67 x 1,60 mm K-10 K-10 K-10 K-10 K-10
80 x 1,60 mm K-10 K-10




M42P POSITIVE

Univerzalny nastroj
pre malé aj velké prierezy

Pouzitie Vlastnosti

Priemyselné pouzitie Praskova metalurgia M42P
Plné a hrubostenné materialy Pozitivny uhol ¢ela zuba K"
Nehrdzavejlce a nastrojové ocele Variabilny rozstup zubov
Jednotlivé, vrstvené a zvazkové rezanie D[iky rezov 40-1000 mm

VSetky kovy do pevnosti v tahu 1000 N/mm?

SiRKA x HRUBKA POCET ZUBOV NA PALEC (TPI)

0,75-1,25 1,0-1,5 1,4-2 2-3 3-4 4-6 5-8
20 x 0,90 mm K-7 K-3
27 x 0,90 mm K-10 K-10 K-7 K-3
34x 1,10 mm K-10 K-10 K-7 K-3
41 x 1,30 mm K-10 K-10 K-10 K-7
54 x 1,60 mm K-10 K-10 K-10 K-10 K-10 K-7
67 x 1,60 mm K-10 K-10 K-10 K-10 K-10
80 x 1,60 mm K-10 K-10




M42 PROFILE

Cenovo atraktivny pilovy pas
na rezanie profit

Pouzitie Vlastnosti
Efektivne znizenie nakladov na rez Rezna hrana z M42
Do narocnych prevadzkovych podmienok Pozitivny uhol Cela zuba ,,P”
Nerezové tenkostenné materialy Variabilny rozstup zubov
Profily a nosniky z konstrukénych oceli Dizky rezov az do 350 mm
VSetky kovy do pevnosti v tahu 1000 N/mm? Rozmery profilov 30x3-350x80 mm
SiRKA x HRUBKA POCET ZUBOV NA PALEC (TPI)
2-3 3-4 4-6 5-7 7-9 8-11 12-16
13 x 0,65 mm P-7*
20 x 0,90 mm P-7* P-7* P-7* P-7* P-7*
27 x 0,90 mm P-7 P-7 P-7 P-7* P-7 P-7*
34x 1,10 mm P-7 P-7 P-7 P-7
41 x 1,30 mm P-7 P-7 P-7
54 x 1,60 mm P-7* P-7 P-7
67 x 1,60 mm P-7* P-7

* K dispozicii iba zvarané na pozadovanu dizku
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Geometria P

M42P PROFILE

Perfektny pilovy pas
na profily a rdrky

Pouzitie

Jednotlivé, vrstvené a zvazkové rezanie
Kovové a ocelové profily a nosniky
Tovarenské aj priemyselné pouzitie
Idedlne riesenie pre vSetky vibrujlce rezy

Vsetky kovy do pevnosti v tahu 1000 N/mm?2

SiRKA x HRUBKA POCET ZUBOV NA PALEC (TPI)
2-3

27 x 0,90 mm

34x 1,10 mm P-7

41 x 1,30 mm P-7

54 x 1,60 mm

67 x 1,60 mm

3-4

P-7

P-7

P-7

P-7

Vlastnosti

Praskova metalurgia M42P
Pozitivny uhol Cela zuba ,,P”
Variabilny rozstup zubov
DiZky rezov 40-350 mm

Rozmery profilov 80x8-350x80 mm

4-6 5-7
P-7 P-7
P-7
P-7
P-7



Pouzitie

Perfektny pre ru¢né pasové pily

Kusové rezanie mensich obrobkov

Tenkostenné profily a rary

Efektivne zniZzenie nakladov na rez

Vsetky kovy do pevnosti v tahu 1000 N/mm?2

Vlastnosti

Rezna hrana z M42

Nulovy uhol éela zuba 5"

Variabilny alebo konstantny rozstup zubov
DiZky rezov a7 do 120 mm

Rozmery profilov 20x2-120x6 mm

SiRKA x HRUBKA

POCET ZUBOV NA PALEC (TPI)

6-10 8-12 10-14 14-18 4 6 14
13 % 0,65 mm S-0 S-0 S-0 S-0 S-0 S-0 S-0
20 x 0,90 mm S-0 S-0 S-0
27 x 0,90 mm S-0 S-0 S-0
34x 1,170 mm S-0 S-0
41 x 1,30 mm S-0



M51P POSITIVE

Idealny pilovy pas
na huzevnaté materialy

Pouzitie

Plné materialy

Kované ingoty s okujemi

Vysoko legované austenitické materialy

Na dosiahnutie dlhej Zivotnosti

Vsetky kovy do pevnosti v tahu 1400 N/mm?2

Vlastnosti

Praskova metalurgia M51P
Pozitivny uhol ¢ela zuba K"
Variabilny rozstup zubov

DiZky rezov 40-1000 mm

SiRKA x HRUBKA

POCET ZUBOV NA PALEC (TPI)

0,85-1,30 1,0-1,5 1,4-2 2-3 3-4 4-6 5-8
27 x 0,90 mm K-7 K-10 K-7 K-3
34 x 1,10 mm K-10 K-10 K-10 K-7 K-3
41x 1,30 mm K-10 K-10 K-10 K-7 K-3
54 x 1,60 mm K-12 K-10 K-10 K-10 K-7
67 x 1,60 mm K-10 K-12 K-10
80 x 1,60 mm K-10 K-12




Vykonny pilovy pas-

na vsetky bezneé oceél

Pouzitie Vlastnosti

Vyrobcovia velkych ocelovych blokov Praskova metalurgia M42P
Distributori oceli a velké rezarne Pozitivny uhol Cela zuba . K+"
Specilne a hiZevnaté nezelezné zliatiny Variabilny rozstup zubov

Na dlhé rezy a zvySenie produktivity DiZky rezov 80-1400 mm

Vsetky kovy do pevnosti v tahu 1000 N/mm?2

SiRKA x HRUBKA POCET ZUBOV NA PALEC (TPI)

0,75-1,25 1,0-1,5 1,4-2 2-3 3-4
27 x 0,90 mm K-13 K-13
34x 1,10 mm K-13 K-13
41x 1,30 mm K-13 K-13 K-13
54 x 1,60 mm K-13 K-13 K-13
67 x 1,60 mm K-13 K-13
80 x 1,60 mm K-13 K-13




M51P PLUS——+

Vykonny pilovy pas *T i
na huzevnaté materialy

Pouzitie Vlastnosti

Priemyselné podniky a velké rezarne Praskova metalurgia M51P
Distribdtori roznorodych oceli Pozitivny uhol Cela zuba . K+"
Vysoko legované austenitické materialy Variabilny rozstup zubov

Na dlhé rezy a zvySenie produktivity DiZky rezov 80-1400 mm

Vsetky kovy do pevnosti v tahu 1500 N/mm?2

SIiRKA x HRUBKA POCET ZUBOV NA PALEC (TPI)

0,75-1,25 1,0-1,5 1,4-2 2-3 3-4
27 x 0,90 mm K-13 K-13
34x 1,10 mm K-13 K-13
41 % 1,30 mm K-13 K-13 K-13
54 x 1,60 mm K-13 K-13 K-13
67 x 1,60 mm K-13 K-13
80 x 1,60 mm K-13 K-13




OVYBRAT
HODNY PILOVY PAS

Material zubov rozhoduje
o kvalite pilového pasu

Bimetalické pasy s M42

Najuniverzalnejsie pilové pasy, ktoré pokryju az 90 %
véetkych reznych operacii. Siroky vyber geometri,
rozmerov aj ozubenia.

Bimetalické pasy s M51

Vhodné na delenie nehrdzavejucich, kyselino-
vzdornych, tepelne zuslachtenych aj ziaruvzdornych
oceli. Vysoka odolnost proti opotrebeniu.

Tvrdokovovy brit

Hlavnou prednostou pilovych pasov je vysoka
produktivita a vykon. NajlepSie vysledky vSak
mozno dosiahnut len na vhodnych pasovych pilach.

\\\\\\\\\'f
WAV

Vyberte vhodnu geometriu zubov
pre rezany material

Standardna s

« materialy malého prierezu
4 nastrojovej ocele a oceloliatinu
« materialy s vy$sim obsahom uhlika

Profilova P

« profilové materialy tvarov O, L, I, T, H, U
« rezanie vo zvazkoch aj vrstvach
« ak dochadza pocas rezania k vibraciam

Pozitivha K

4 plné materialy vacsich rozmerov
« hrubostenné rurky, nemetalické materialy
« nehrdzavejucej a kyselinovzdornej ocele



PRODLOUZENI
ZIVOTNOSTI PASU

Zabiehajte

Aby ste dosiahli dobry rezny vykon a zaroven dlhd
Zivotnost, je nutné pilovy pas najskor zarezat a mierne
tak zaoblit rezné hrany. V opacnom pripade hrozi
extenzivne ulomenie Spiciek zubov a tym aj vyrazné
skratenie Zivotnosti nastroja.

Zabehnutie pilového pasu vykonavajte

4 Nastavenim 75 % reznej rychlosti a 50 % posuvu oproti
odporucanym hodnotam.

4 Pri mensich materialov odrezanim zhruba 500 cm?2.

4 Pri materialoch velkych rozmerov po dobu cca. 15 minut.

4 Privibraciach opatovnym znizenim rychlosti pilového pasu.

Sledujte spony

Podla triesok, ktoré pas vyhadzuje z rezu, si moZete odvodit
spravnost reznych parametrov. Tvar Spony ovplyviiuje zvolené
ozubenie, rychlost pilového pasu a tiez posuv. Pre vacsinu
materialov plati, Ze hruba a modra Spona je zl3, drobny prach

je zbytocna opatrnost. Rovnako pozor na velmi zatocené triesky,
ktoré mozu znacit upchatie medzery a byt pric¢inou vylomenia zuba.

Spravne zabehnutie
pilového pasu vytvori
stabilnl reznd hranu

Novy ndstroj s extrémne
malym zaoblenim reznej
hrany

Nespravnym zabehnutim
spdsobite mikrotrhliny
na reznej hrane

Volné stocené triesky -
spravne hodnoty rezu

Tenké alebo praskovité
triesky - zrychlite posuv
alebo zniZzte rychlost
pilového pasu

Hrubé, tazké alebo modré
triesky - spomalte posuv
alebo zvyste rychlost
pilového pasu
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Vyrobené a balené
s najvyssou preciznostou

AIGER s.r.o.

Zisov 63, CZ-28504 VavFinec
saegen@fabrosor.de
fabrosor.de/sk



