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PRECYZJIA,
JAKOSC,
INNOWACYINOSC

Pity taSmowe do ciecia metali L.S. Starrett,

znane ze swojej precyzji i trwatosci w zakresie

ciecia szerokiej gamy materiatéw, sa wiodacym
produktem dostepnym w asortymencie firmy. Dzieki
zastosowaniu najnowoczesniejszych technologii oraz
przestrzeganiu Scistej kontroli jakosci, firma Starrett
moze zapewni, ze ich pity taSmowe gwarantuja
zawsze pewne i doktadne ciecie.

Dazenie do doskonatosci swoich produktow nie
konczy sie tylko na tym — zaangazowanie firmy
Starrett w badania i rozwdj sprawia, ze dostepna
gama pit taSmowych do ciecia metali pozostaje w
czotowce branzy, a firma ciagle doskonali i ulepsza
swoje produkty tak, aby sprostac zmieniajacym sie
potrzebom klientow.
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Niniejszy katalog zawiera szczeg6towe informacje
na temat naszej zréznicowanej oferty pit taSmowych
do ciecia metali, obejmujacej nasze wyprobowane

i przetestowane produkty, a takze innowacyjne

pity Tennax PRO oraz technologie XTR. Ponadto
oferujemy brzeszczoty do pit taSmowych, ktore sa
zaprojektowane specjalnie do wykonywania cie¢ w
zastosowaniach specjalnych.
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INFORMACJE TECHNICZNE

Terminologia, ksztatty zebow, charakterystyka pit taSmowych.

WYBOR ODPOWIEDNIEJ PILY TASMOWEJ

Pomoc w wyborze odpowiedniej geometrii zeba, podziatki, rozwiedzenia zebéw oraz szerokosci pity dla danego
zastosowania.

PILY TASMOWE BIMETALICZNE

Najlepsze rozwigzanie do ciecia stali i metali niezelaznych. Oferujemy petna game pit taSmowych bimetalicznych
dostosowanych do wszelkich potrzeb zwigzanych z cieciem: przeznaczonych zaréwno ciecia uniwersalnego, jak i
wysokowydajnych do zastosowan przemystowych, do kazdego modelu maszyny.

PILY TASMOWE Z WEGLIKOW SPIEKANYCH | PILY
DINAMENTOWE

Doskonate do ciecia bardzo twardych i trudnoScieralnych materiatdw. Nasze pity sa odporne na ekstremalne warunki pracy,
zapewniajac jednoczesnie wysoka odpornos¢ na zuzycie i zmeczenie materiatu.

PILY TASMOWE ZE STALI WYSOKOWEGLOWEJ

Rozwigzanie przeznaczone do przecinarek poziomych i pionowych z posuwem recznym lub grawitacyjnym. Petna linia produktow ze
zroznicowanym zakresem szerokosci, podziatek zebdw oraz ich ksztattow.

BRZESZCZOTY DO Pl RAMOWYCH

Brzeszczoty bimetaliczne lub wykonane ze stali szybkotnacej (ang. High-Speed Steel, HSS) do maszynowych pit do metalu produkowane
przez firme Starrett sa dostepne w wersjach metrycznych i calowych.

DOBOR PARAMETROW CIECIA

Tabela doboru parametréw ciecia dla pit bimetalicznych w zaleznosci od gatunku cigtego materiatu i wymiarow obrabianego detalu.

OBLICZANIE PARAMETROW CIECIA

Obliczanie parametréw ciecia w zaleznosci od gatunku cietego materiatu i wymiaréw obrabianego detalu.

NAKCESORIANA

Tachometr, kieszonkowy tachometr laserowy z etui, miernik naprezenia pity oraz katownik do kontroli ustawienia pity taSmowe;.

ZNLECENIN

Zalecenia zapewniajace dtuzszg zywotnos¢ i lepsza wydajnosc pity. Instrukcje dotyczace docierania, montazu i wymiany pity.

'
- - WYKRYWANIE | USUWANIE USTEREK
e ‘ Tabela zawierajgca potencjalne problemy ze wskazaniem prawdopodobnej przyczyny oraz sugerowanego rozwigzania.
NN
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TERMINOLOGIA

TERMINOLOGIA

A - SZEROKOSC
Od czubka krawedzi tngcej do grzbietu brzeszczotu.

B - KORPUS BRZESZCZOTU
Odlegtosc miedzy grzbietem brzeszczotu a dolinka.

C - DEUGOSC
Dtugosc mierzona wzdtuz grzbietu brzeszczotu.

D - GRUBOSC
Grubos¢ korpusu brzeszczotu.

E — GRZBIET
Czes¢ brzeszczotu znajdujaca sie po przeciwnej
stronie od zebow brzeszczotu.

F — PODZIALKA ZEBOW
Odlegtosc od wierzchotka jednego zeba do kolejnego
wierzchotka.

G - ZEBY NA CAL / 25 MM
Liczba zebdw na cal (25,4 mm).

H — GARDZIEL
Zakrzywiony obszar miedzy dwoma zebami, w ktorym
gromadza sie wiory przed ich usunieciem.

I = POWIERZCHNINA NATARCINA
Powierzchnia zeba, na ktorej powstajg wiory. Zab
moze miec dodatni, ujemny lub zerowy kat natarcia.

J - ROZWARCIE ZEBA
Odgiecie zebow (prawego i lewego) w celu utworzenia
rzazu podczas ciecia.

K — KAT PRZYLOZENIA

Kat utworzony miedzy tylng czescig zeba
(powierzchnia przytozenia), a linig faczacg wierzchotki
zebow.

Multi Edge
Performance

Obszar styku spoiny wiekszy o 170% Wiele krawedzi tnacych

Starrett

Technologia Split Chip
Advantage



TERMINOLOGIAN
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Starrent
bi-metal unique

saw technology
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WYBOR ODPOWIEDNIEJ PILY
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WYBOR ODPOWIEDNIEGO BRZESZCZOTU

CIECIE METALU ZASTOSOWANIA SPECJALNE
. Materiaty , :
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WYBOR ODPOWIEDNIEJ PILY

EJKsztatt zebow

ntenss™ PRO-VTH

Intenss™ PRO-VTH

= Zmienna wysokos¢ zebow umozliwiajaca dziatanie pulsacyjne
»  tatwosc penetracji materiatu

» Idealne do ciecia twardych i trudnych w obrébce materiatow

eeth

Primalloy™ / Intenss™’ PRO / Intenss™ PRO-DIE / Univerz™

= Dodatni kat natarcia

= Podwajny kat przytozenia

= Szybkie i wydajne usuwanie widrow

= Doskonaty wybdr do szerokiego zakresu ciec

ersatix™

Versatix™ MP

»  Niezwykta wytrzymatosc, odpornosé na wytamywanie zebow
»  Dodatni kat natarcia

= |dealny do cigcia rur i profili

ularny

Intenss’ / Duratec™ Super FB / Duratec™ FC / Univerz"”

»  Standardowy kat natarcia 0°

»  Odpornos¢ na wytamywanie zebow

= Doskonaty wybdr do szerokiego zakresu ciec

»  Mozliwo5¢ stosowania we wszystkich typach maszyn

Advanz™ MC7 / Advanz™ MC5 / Advanz™ TS / Advanz™ CS / Advanz”™
FS

= Precyzyjnie oszlifowane zeby o roznym ksztatcie

= Szybkie i wydajne usuwanie widrow

= |dealne do ciecia twardych i trudnych w obrobce materiatow

Starrett

OK

Duratec™ Super FB / Intenss™ PRO-DIE / Woodpecker™ Premium
= Precyzyjnie oszlifowane zeby o charakterystycznym ksztatcie

= Mozliwo5¢ ponownego ostrzenia

= Szybkie ciecie

» Idealne do ciecia twardych i trudnych w obrébce materiatow

IP

Duratec™ Super FB / Woodpecker™ Premium

» Standardowy kat natarcia 0°

»  Odpornos¢ na wytamywanie zebow

»  Mozliwos¢ ciecia metali niezelaznych i materiatow
niemetalowych

vanz™

Advanz™ MC7 / Advanz™ MC5 / Advanz™ TS / Advanz™ CS /
Advanz™ FS

= Precyzyjnie oszlifowane zeby o zr6znicowanym ksztatcie
= Szybsze ciecie materiatow
» |dealny do ciecia twardych i trudnych w obrébce materiatow

dvanz™
z CIAGtA krawedzig

Advanz™
z DOLINKAMI

Advanz™ CG / Advanz™ DG

» Krawedz tnaca pokryta Scierniwem, ciagta lub z dolinkami

» |dealne do ciecia materiatow trudnoscieralnych lub
utwardzonych



WYBOR
ODPOWIEDNIEJ PILY

ZEBY

Stata podziatka zebow

Odlegtos¢ miedzy wierzchotkami zebdw na pile jest jednakowa.
Podziatka zebow jest wyrazona za pomoca liczby zebow na cal (ang.
Teeth Per Inch, TPI) (25,4 mm).

Przyktad: 4 TPI.

{
{
{

Zmienna podziatka zebow

Odlegtos¢ miedzy wierzchotkami zebow na pile jest zmienna.
Rozmiar zebow i gtebokoS¢ gardzieli zmienia sie, aby znaczaco
zredukowac poziom hatasu i wibracji.

Przyktad: 4-6 TPI.

UKENAD ZEBOW

R g S

Raker
Powtarzajaca sie sekwencja zebow rozwiedzionych w lewo i w
prawo, po ktorej nastepuje jeden zab nierozwiedziony.

FME R E N ErFL

Progresywny
Grupa zebéw rozwiedzionych progresywnie na prawo i na lewo, po
ktorych nastepuje jeden zab nierozwiedziony.

= o o IS CCE

Falisty
Grupy zebow rozwiedzione wg okreSlonego wzoru w ksztatcie fali.

JER =R 3N

Trapezowy

Wszystkie zeby proste w ksztatcie trapezu z krawedzig tnaca
szersza od grubosci pily co zapewnia powstawanie odpowiedniego
rzazu. Dodatkowe sfazowania krawedzi tnacych zapewniajace
powstawanie kilku wiérow.

www.starrett.co.uk

WYBOR PILY



WYBOR ODPOWIEDNIEJ PILY

5 H Szerokosc pity n Podziatka
=
H Nalezy uzywac pity o szerokosci zalecanej przez producenta Podziatka to liczba zebéw dtugosci jednego cala czyli
u maszyny, za wyjatkiem cigcia konturowego w przypadku 25,4mm. Ciecie materiatéw o mniejszym przekroju wymaga
H maszyn pionowych — w takiej sytuacji nalezy skorzystac z drobniejszej podziatki (wiekszej liczby zebow na cal lub
L ponizszej tabeli. 25,4 mm). Materiaty o wiekszym przekroju nalezy cia¢ z
E:l uzyciem pityo wiekszej podziatce (mniejszej liczbie zebow
m na cal czyli 25,4 mm).
‘m 13 mm
;
g Ciety przekroj Stata podziatka Zmienna
6 mm S (mm) TPI) podziatka
» 3mm 4do 10 321ub 24 14-18
Szerokost 6do 13 181ub 14 10-14
pity Promie 13do 19 141ub 10 8-12
19.do 25 101ub 8 6-10
3mm 25do 38 8lub6 5-8
38do 88 6lubs 4-6
& mm 88 do 180 4lub3 3-4
180 do 250 3 2-3
250 do 400 - 1,4-2
16mm 400 do 800 13 1-2
600 do 750 13 0,8-1,3
Powyzej 750 1 0,9-1,1
38 mm
67 mm

W celu prawidtowego dobrania podziatk do ciecia rur i profili
nalezy zmierzyc Srednice zewnetrzng rury lub znalez¢ najwieksza
szerokosc profilu. Potem nalezy zmierzy¢ grubosc rury lub grubosé
Scianki profilu. Znajac oba wymiary nalezy nastepnie poprowadzic
odpowiednio linie pozioma i pionowa i znalezc punkt przeciecia.

RURY | PROFILE

. Srednica zewnetrzna rury lub maksymalna dtugos¢ przekroju profilu (mm)

(mm) 10 20 40 60 80 100 120 150 200 300 400 500 600
2 14-18 14-18 10-14 10-14 10-14 10-14 8-12 8-12 8-12 8-12 6-10 6-10 5-8
3 10-14 10-14 10-14 10-14 10-14 8-12 8-12 8-12 6-10 6-10 6-10 5-8 5-8
4 8-12 8-12 8-12 8-12 6-10 6-10 6-10 5-8 5-8 L-6 L-6 L-6
5 6-10 6-10 6-10 6-10 5-8 5-8 5-8 5-8 4L4-6 L-6 L-6 L-6
6 5-8 5-8 5-8 5-8 5-8 5-8 5-8 L-6 L-6 L-6 L-6 3-4
8 L-6 L-6 4L-6 L-6 L-6 L-6 L-6 L-6 3-4 3-4 3-4
10 L-6 L-6 3-4 3-4 3-4 3-4 3-4 3-4 3-4 2-3 2-3
12 L-6 3-4 3-4 3-4 3-4 3-4 3-4 2-3 2-3 2-3
15 L-6 3-4 3-4 3-4 3-4 3-4 2-3 2-3 2-3 2-3
20 L-6 3-4 3-4 3-4 3-4 3-4 2-3 2-3 2-3 2-3
25 3-4 3-4 3-4 3-4 2-3 2-3 2-3 1,4-2 1,4-2
30 3-4 3-4 3-4 3-4 2-3 2-3 2-3 1,4-2 1,4-2
40 3-4 3-4 3-4 2-3 2-3 2-3 1,4-2 1,4-2
50 3-4 3-4 2-3 2-3 1,4-2 1,4-2 1-1,2
60 2-3 2-3 1,4-2 1,4-2 1-1,2

E Dtugosc petli

Dtugosc petli rozni sie w zaleznosci od rodzaju oraz specyfikacji pity taSmowej. Odpowiednia dtugosc petli dla danej pity
taSmowej mozna znalez¢ w instrukcji obstugi maszyny.

0| Storrett



PILY TASMOWE BIMETALICZNE




Nowasc

Storrett

PILY TASMOWE BIMETALICZNE

TENNAX"- A

DO CIECIA RUR | PROFILI




BIMETAL
TENNAX"-PRO

CHARAKTERYSTYKA

= Nowa geometria zebdw zaprojektowana specjalnie do
ciecia rur i profili

= Specjalna krawedz wykonana ze stali szybkotnacej

= Wyjatkowy proces rozwiedzenia zebow

ZNSTOSOWANIA
ZNALETY

= Bardzo wysoka wydajnosc i produktywnosé w Ciecie rur i profili konstrukcyjnych zaréwno pojedynczo, jak i
wymagajacym procesie ciecia rur, profili ze stali w pakietach
konstrukcyjnych Stal weglowa

= Zwiekszona odpornosc na zuzycie i wytamywanie zebow Stale niskostopowe

= Niski poziom hatasu i wibracji podczas procesu ciecia Stal nierdzewna

Stopy z metali niezelaznych

Przecinarki z posuwem recznym, grawitacyjnym i

hydraulicznym

Szerokos¢ x Grubos¢ Typ zwoju

Nr Metry - Stan
TPI Kod produktu . . - -
mm cale poz. Wielokrotnosci Wielokrotnogci magazynowy : DIID DR l
)
4-6 - TNX19X4-6/P 100 Wersja standardowa DUStepne_W H A [ [ l |
magazynie
0 ONSTRUKCYINY
5-8 - TNX19X5-8/P 100 Wersjastandardowa ~ _CStePnew A
magazynie ‘ AR l |
. Dostepne w F.r
19x0,90 3/4x0,035 6-10 - TNX19X6-10/P 100 Wersja standardowa . ) l I I 1
magazynie
.
Dost
8-12 - TNX19X8-12/P 100 Wersja standardowa ostepne W | |
magazynie
Dost
10-14 - TNX19X10-14/P 100 Wersja standardowa ostepne w
magazynie
- Dostepne w
3-4 - TNX27X3-4/P 80 Wersja standardowa .
magazynie
D
4-6 - TNX27X4-6/P 80 Wersja standardowa OStean,W
magazynie
D
5-8 - TNX27X5-8/P 80 Wersja standardowa ostepne.w
magazynie
27x0,90 1x0,035
6-10 - TNX27X6-10/P 80 Wersja standardowa Dostepne.w
magazynie
8-12 - TNX27X8-12/P 80 Wersja standardowa Dostepne.w
magazynie
10-14 - TNX27X10-14/P 80 Wersja standardowa Dostepne»w
magazynie
Dost
2-3 - TNX34X2-3/P 80 Wersja standardowa 0s epne»w
magazynie
- Dostepne w
3-4 - TNX34X3-4/P 80 Wersja standardowa .
magazynie
D
34x1,10 1,1/4:x 0,042 4-6 - TNX34X4-6/P 80 Wersja standardowa UStean,W
magazynie
D
5-8 - TNX34X5-8/P 80 Wersja standardowa ostepne.w
magazynie
6-10 - TNX34X6-10/P 80 Wersja standardowa Dostepne.w
magazynie
. Dostepne w
2-3 - TNX41X2-3/P 80 W przyblizeniu .
magazynie
. Dostepne w
3-4 - TNX41X3-4/P 80 W przyblizeniu .
magazynie
41x1,30 1,1/2x 0,050
46 B TNX&1X4-6/P 80 W przyblizeniu Dostepne w
magazynie
. Dostepne w
5-8 - TNX41X5-8/P 80 W przyblizeniu .
magazynie
. Dostepne w
2-3 - TNX54X2-3/P 60 W przyblizeniu .
magazynie
D
541,60 2x0,063 3-4 - TNX54X3-4/P 60 W przyblizeniu ostepne w
magazynie
" Dostepne w
4-6 N TNX54X4-6/P 60 W przyblizeniu .
magazynie
. Dostepne w
2-3 - TNX67X2-3/P 60 W przyblizeniu .
magazynie
67 x 1,60 2,5/8x0,063
3-4 - TNX67X3-4/P 60 W przyblizeniu Dostepne w

magazynie www.starrett.co.uk 13
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TEGHNOLOGIA

ATKK

Dzieki potaczeniu najnowoczesniejszych technik
komputerowych oraz specjalistycznej wiedzy

w jednej z najwiekszych fabryk pit na Swiecie, mozemy
przedstawic Pafnstwu technologie XTR.. Technologia ta
zostata stworzona dla zapewnienia wysokiej wydajnosci
ciecia szczegblnie wymagajacych i trudnych w obrébce
materiatow.

Nasze nowe pity taSmowe produkowane w technologii
XTR poddawane sa specjalnej obrébce i posiadajg
nowa, wyjatkowa konstrukcje profilu zeba. Innowacje
te znaczaco zwiekszajg zywotnos¢ pity, zapewniajac
jednoczesnie wiekszg efektywnos¢ ciecia i nizszy
jednostkowy koszt ciecia.

CHARAKTERYSTYKA

= Nowa i unikalna geometria zebow, zapewniajaca
wiekszg zywotnos¢ pity.

»  Technologia opracowana i przetestowana w
konwencjonalnych i specjalistycznych zaktadach
obrobki mechanicznej stali

»  Polecana w szczeg6lnosci do ciecia stali
wysokostopowych i materiatow trudnobrabialnych
o duzych rozmiarach

ZNLETY

»  Mniejsze wibracje i nizszy poziom hatasu

»  Specjalna geometria zeba oraz rozwiedzenie zebéw
zapewniajg dtuga zywotnosc pity

= Wieksza liczba mozliwych cie¢, zmniejszajaca
jednostkowy koszt ciecia

»  Zwiekszona odpornos¢ na zmeczenie, zapewniajgca
wysoka jako5¢ ciecia i wysoka odpornosc na zuzycie



BIMETAL

PRIMALLOY™ < s

CHARAKTERYSTYKA ZNASTASOWANIA

= Specjalna krawedz wykonana ze stali szybkotnacej »  Wieksze i twardsze materiaty lite

= Unikalna geometria zebow z dodatnim katem natarcia.

= Technologia Extended Life Treatment (EXT)
zapewniajgca maksymalng wytrzymatosc zmeczeniowg

= (Ciecie twardych i trudnych w obrébce materiatow, gdzie

BIMETAL

tradycyjne pity zuzywaja sie szybciej
= Szcegolnie polecane do przecinarek z hydraulicznym

pity
= Szlifowane zeby posuwem.
ZNLETY MATERIALY

= Diuzsza zywotno5¢ brzeszczotu dzieki wysokiej jakosci
wykonczeniu powierzchni

= Zwiekszona odpornosc na zuzycie i wysoka
temperature = Stopy niklu i tytanu

= Oszczednos¢ kosztow wzgledem tradycyjnych «  Stal hartowana
brzeszczotow bimetalicznych

Stal narzedziowa i stal szybkotnaca
= Stal nierdzewna

Szerokos¢ x Grubost

TPI Nr poz. Kod produktui Metry = _ DR . S MOQ (m) na Technologi
mm cale gazy y
2-3 AG3595 PA27X2-3/P 80 Wersja standardowa Na zamowienie 80
. Dostepne w
27%0,90 1x0,035 3-4 AG3600 PA27X3-4/P 80 Wersja standardowa magazynie -
4-6 AG3603 PA27X4-6/P 80 Wersja standardowa Dostepne w -
magazynie
2-3 AG3605 PA34X2-3/P 80 Wersja standardowa Dostepne w -
magazynie
34x1,10 1,1/4x 0,042
3-4 AG3610 PA34X3-4/P 80 Wersja standardowa Dostepne w -
magazynie
1,4-2 AG3615 PALIX1.4-2/P 80 W przyblizeniu Dostepne w - XTR
magazynie
41x1,30 1,1/2x 0,050 2-3 AG3620 PALIX2-3/P 80 W przyblizeniu Dostepne w -
magazynie
3-4 AG3625 PAG1X3-4/P 80 W przyblizeniu Dostepne w -
magazynie
1-1,2 AG3631 PA54X1-1.2/P 60 W przyblizeniu Dostepne w - XTR
magazynie
1,4-2 AG3630 PASLX1.4-2/P 60 W przyblizeniu Dostepne w - XTR
54%1,60 2x0,063 magazynie
2-3 AG3635 PA54X2-3/P 60 W przyblizeniu Na zamowienie 60
3-4 AG3640 PA54X3-4/P 60 W przyblizeniu Na zamoéwienie 60
08-13 AG3646 PAG7X.8-1,3/P 60 W przyblizeniu Na zaméwienie 320 XTR
1-1,2 AG3645 PA67X1-1.2/P 60 W przyblizeniu Dostepne w - XTR
magazynie
67X 1,60 2,5/8%0,063 Dostenne w
1,4-2 AG3650 PAG7X1.4-2/P 60 W przyblizeniu apne - XTR
magazynie
2-3 AG3655 PA67X2-3/P 60 W przyblizeniu Dostepne w -
magazynie

www.starrett.co.uk 15



BIMETAL

INTENSS® PRO

-
ﬁ CHARAKTERYSTYKA ZNLETY
g = Unikalna geometria zeboéw zaprojektowana do = Dtuzsza zywotnoS¢ brzeszczotu dzieki wysokiej jakosci
@ intensywnego ciecia produkcyjnego metali zelaznych i wykonczenia powierzchni
niezelaznych do 45 HRC = Zwigkszona odpornoS¢ na zuzycie i wysoka
temperature

= Oszczednosc kosztow wzgledem tradycyjnych

MANATERIALY b PR .
rzeszczotow bimetalicznych

= Aluminium

= Stalweglowa ZNASTASOWANIA

+  Stalestopowe = Idealna do ciecia produkcyjnego i uniwersalnego

= Zeliwo szerokiej gamy metali

* Stalnierdzewna = Przeznaczona do ciecia pakietow, petnych przekrojow

oraz rur gruboSciennych

P

)
C)

| Storrett



BIMETAL

INTENSS® PRO

Szeroko5¢ x Grubosé

19x0,90

27x0,90

34x1,10

41x1,30

541,60

67x 1,60

80x 1,60

TPI
cale

3/4x0,035

1x0,035

1,1/4:x 0,042

1,1/2x 0,050

2x0,063

2,5/8x0,063 1,4-2

3,1/8x0,063 112

Nr poz.

AG4385

AG4389

AG4393

AG4L394

AG4399

AGLLO5

AG45175

AGLLO8

AG4518

AG4522

AG4529

AG4533

AG4535

AG4537

AGLT764L

AGL7665

AGL768

AGL772

AGLT779

AGL4782

AGL8I76

AGL8977

AG49005

AGL902

AGL9092

AGL912

AG5136

AG5120

AG51398

AG51405

AG5145

AG5148

AG5245

AG52497

AG52557

AG5256

AG526

AG550

AG560

AG567

Kod produktu

IP19X3-4/P

IP19X4-6/P

IP19X5-8/P

IP19X6-10/P

IP19X8-12/P-SP)

IP19X10-14/P-SPJ

1P27X2-3/P

IP27X3/B

IP27X3-4/P

IP27X4-6/P

IP27X5-8/P

IP27X6-10/P

1P27X8-12/P-SPJ

IP27X10-14/P-SPJ

IP34X1.4-2/P

IP34X2-3/P

IP34X3-4/P

IP34X4-6/P

1P34X5-8/P

IP34X6-10/P

IP41X1-1.2/P

IP41X1.4-2/P

IP41X2-3/P

IP41X3-4/P

IP41X4-6/P

IP41X5-8/P

IP54X.8-1,3/P

IP54X1-1.2/P

IP54X1.4-2/P

IP54X2-3/P

IP54X3-4/P

IP54X4-6/P

IP67X.8-1,3/P

IP67X1-1.2/P

IP67X1.4-2/P

IP67X2-3/P

IP67X3-4/P

1P80X.8-1,3/P

IP80X1-1.2/P

IP80X1.4-2/P

; Metry T.Vp zwoju » Stan MOQ— (m) n.a i
— Wi

100 Wersja standardowa Na zamowienie 3000

100 Wersja standardowa Na zamowienie 3000

100 Wersja standardowa Na zamowienie 3000

100 Wersja standardowa Na zamowienie 3000

100 Wersja standardowa ?gsggguﬁ“g’ -

100 Wersja standardowa ?r‘\’;é%g'@ﬁ\‘é" -

80 Wersja standardowa ?35&359%2" -

80 Wersja standardowa ?ggé%g'\;ﬁ“g’ -

80 Wersja standardowa ?ﬁ;geagcﬁ“é" -

80 Wersja standardowa %?Sé%%ﬁ@' -

80 Wersja standardowa I?ggé%’;uﬁ“é" -

80 Wersja standardowa I?g;?agsﬁ“é" -

80 Wersja standardowa ?r?sgsgsﬁ\‘év -

80 Wersja standardowa ?ggg%gcﬁ“é" -

80 Wersja standardowa Na zamowienie 1500 XTR
80 Wersja standardowa ?ﬁ;é%gsﬁ“g -

80 Wersja standardowa ?gsg%guﬁ“g’ -

80 Wersja standardowa ?r‘m’éé?%'@ﬁ\‘é" -

80 Wersja standardowa DVT?E?EEE%\ZV -

80 Wersja standardowa Na zamowienie 1500

80 W przyblizeniu I?ggé%’;'\;ﬁ“g - XTR
80 W przyblizeniu I%E;éeagrv';‘év - XTR
80 W przyblizeniu ?ﬁsg%gsﬁ“é" -

80 W przyblizeniu ?ggé%’;cﬁ“é" -

80 W przyblizeniu ?ﬁ;é%gsﬁ“év -

80 W przyblizeniu ?ﬁsé%gcﬁ“é" -

60 W przyblizeniu ?,;’;g%‘z’%“é" - XTR
60 W przyblizeniu ?T?;é%gsﬁ‘\év - XTR
60 W przyblizeniu ?gsg%guﬁ“g’ - XTR
60 W przyblizeniu ?g;éeagcﬁ“é" -

60 W przyblizeniu D”?gé%gsﬁ“é" -

60 W przyblizeniu Na zamowienie 400

60 W przyblizeniu Na zamowienie 60 XTR
60 W przyblizeniu Na zamowienie 60 XTR
60 W przyblizeniu Na zamowienie 60 XTR
60 W przyblizeniu ?ggé%’;cﬁ“é" -

60 W przyblizeniu Na zaméwienie 400

60 W przyblizeniu ?ﬁ;é%gsﬁ“év - XTR
60 W przyblizeniu ?gsggguﬁ“g’ - XTR
60 W przyblizeniu Na zamowienie 400 XTR

www.starrett.co.uk
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BIMETAL

BIMETAL

INTENSS® PRO-VTH

CHARAKTERYSTYKA

= Unikalnie zaprojektowana krawedz zeba ze zmienng
wysokoscig zeba i zmiennym rozwiedzeniem zeba
= Szlifowane zeby z dodatnim katem natarcia

ZNLETY

= tatwa penetracja materiatu i szybsze ciecie

= Doskonata odpornosc na wysokie temperatury i zuzycie
= Dziatanie pulsacyjne umozliwiajgce szybsze ciecie

ZNASTAOSOWANIA

= Stal narzedziowa i stal szybkotnaca

= Stal nierdzewna

= MiedZ utwardzana i stopy brazu aluminiowego

»  Szczeg6lnie polecana do przecinarek z posuwem
hydraulicznycm

= Doskonata do ciecia wszystkich typow stali i metali
niezelaznych do 40 HRC

Szerokosc x Grubosc

TPI Nr poz.
mm cale
27x0,90 1x0,035 4-6 AG45258
34x%1,10 1,174 x 0,042 3-4 AGL771
2-3 AGL9009
41x1,30 1,1/2 x 0,050
3-4 AGLI0L6

= Storrett

Kod produktu

IPV27X4-6/PT

IPV34X3-4/PT

IPV41X2-3/PT

IPV41X3-4/PT

Metry

Wielokrotnosci

80

80

80
80

Typ zwoju Stan MoQ (m) na
- ielok sci ) 7 A\ owi i
Wersja Na
PR 80
standardowa zamowienie
Wersj -
ersja standar Na zaméwienie 80
dowa
W przyblizeniu Na zaméwienie 1200
W przyblizeniu Na zaméwienie 80



BIMETAL

VERSATIX" MP

CHARAKTERYSTYKA MATERIALY

= Ciecie profili konstrukcyjnych i rur pojedynczo i w
pakietach

= Stal weglowa;

= Stopy stali weglowej;

= Stal nierdzewna;

ZASTOSOWANIA = Materiaty niezelazne;

= Polecane zaréwno do przecinarek grawitacyjnych jak i z
posuwem hydraulicznym.

= Specjalna geometria zebow opracowana do ciecia profili
konstrukcyjnych
»  Zwiekszona wytrzymatos¢ zebow

BIMETAL

= Profile konstrukcyjne i rury

= Pakiety

= Do wszystkich typow przecinarek: z posuwem
hydraulicznym, grawitacyjnym itp..

= Mozliwos¢ zastosowania rowniez do ciecia petnych
przekrojow o niewielkich rozmiarach

ZNLETY

= Szybszeirdwniejsze ciecie

= \Wzmocnione zeby zapobiegajace ich ztamaniom

Szerokos¢ x Grubosé Metry Typ zwoju Stan MOQ (m) na
TPI Nr poz. Kod produktu — Wielokrotnogci  — Wielokrotno&ci A
mm cale ielokrotnosci lelokrotnosci magazynowy zamowienie
4-6 AG4390 VMP19X4-6/P 100 Wersja standardowa Na zaméwienie 3000
5-8 AG43935 VMP19X5-8/P 100 Wersja standardowa Na zamoéwienie 3000
19x0,90 3/4x0,035 6-10 AG43975 VMP19X6-10/P 100 Wersja standardowa Na zamowienie 3000
8-12 AG43995 VMP19X8-12/P-SPJ 100 Wersja standardowa Na zamowienie 3000
10-14 AGLLO7 VMP19X10-14/P-SP) 100 Wersja standardowa Na zamowienie 3000
3-4 AG45219 VMP27X3-4/P 80 Wersja standardowa Na zaméwienie 3000
4-6 AG45259 VMP27X4-6/P 80 Wersja standardowa Na zamowienie 3000
5-8 AG45295 VMP27X5-8/P 80 Wersja standardowa Na zamowienie 3000
27x0,90 1x0,035
6-10 AG45335 VMP27X6-10/P 80 Wersja standardowa Na zamowienie 3000
8-12 AG45355 VMP27X8-12/P-SPJ 80 Wersja standardowa Na zamowienie 3000
10-14 AG4L545 VMP27X10-14/P-SP) 80 Wersja standardowa Na zamowienie 3000
2-3 AGL7676 VMP34X2-3/P 80 Wersja standardowa Na zamowienie 1500
3-4 AG47709 VMP34X3-4/P 80 Wersja standardowa Na zamowienie 1500
34x1,10 1,1/4 x 0,042 4-6 AGL7745 VMP34X4-6/P 80 Wersja standardowa Na zamowienie 1500
5-8 AG47797 VMP34X5-8/P 80 Wersja standardowa Na zamowienie 1500
6-10 AG4783 VMP34X6-10/P 80 Wersja standardowa Na zamowienie 1500
2-3 AG4901 VMP41X2-3/P 80 W przyblizeniu Na zamowienie 1200
3-4 AGL905 VMP41X3-4/P 80 W przyblizeniu Na zaméwienie 1200
41x1,30 1,1/2x 0,050
4-6 AGL9095 VMP41X4-6/P 80 W przyblizeniu Na zaméwienie 1200
5-8 AGL913 VMP41X5-8/P 80 W przyblizeniu Na zaméwienie 1200
2-3 AG51407 VMP54X2-3/P 60 W przyblizeniu Na zaméwienie 400
54x 1,60 2x0,063
3-4 AG5147 VMP54X3-4/P 60 W przyblizeniu Na zaméwienie 400
2-3 AG5259 VMP67X2-3/P 60 W przyblizeniu Na zaméwienie 400
67 x 1,60 2,5/8x0,063
3-4 AG532 VMP6&7X3-4/P 60 W przyblizeniu Na zaméwienie 400
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BIMETAL

ZNALETY

INTENSS™

CHARAKTERYSTYKA

= Wzmocniona geometria zebow zapewniajaca
doskonata trwatos¢ pity w zastosowaniach
uniwersalnych

= Zeby ze stali szybkotnacej M42 potaczone z czescig
nosna wykonang z odpornej na pekanie stali stopowej

= Ekonomiczny wybor. Pita polecana do stosowania

na przecinarkach taSmowych poziomych z posuwem

grawitacyjnym oraz przecinarkach pionowych.

=  Szeroki zakres podziatek uzebienia do wszystkich

materiatow

Szerokosc¢ x Grubosc
mm cale
19x0,90 3/4x0,035
27x0,90 1x0,035
34x1,10 1,1/4x 0,042
41%1,30 1,1/2x 0,050

x| Storrett

TPI

3-4
4-6
5-8

6-10

8-12

10-14

3-4

4-6

5-8
6-10
8-12

10-14

Nr poz.

AG4386
AG4388
AG4392
AG4396
AG4398
AG4L00
AG4L384
AGL520
AGL524
AGL528
AG4532
AGL534
AG4536
AG4515
AGL766
AG4770
AGLT 74
AGL778
AG4781
AGL790
AG4900
AG4L904
AG4908
AG4910

Kod produktu

IT19X3-4/S
IT19X4-6/S
IT19X5-8/5
IT19X6-10/5
IT19X8-12/5
IT19X10-14/5
IT19X14/S
IT27X3-4/S
IT27X4-6/5
IT27X5-8/S
IT27X6-10/5
IT27X8-12/5
IT27X10-14/5
IT27X14/S
IT34X2-3/S
IT36X3-4/S
IT36X4-6/S
IT34X5-8/5
IT34X6-10/5
IT34X8-12/5
IT&1X2-3/S
IT&AX3-4/S
IT&AX4-6/S
IT41X5-8/S

Stale konstrukcyjne i stale

MATERIALY

= Aluminium .

. Mieds »  Zeliwo

= Mosiadz ’
stopowe

ZNASTAOSOWANIA

»  Pita ogblinego zastosowania do wszechstronnego ciecia

petnych przekrojow niewielkich rozmiardw i profili

konstrukcyjnych

= Idealna do matych warsztatow utrzymania ruchu,

warsztatow remontowych lub narzedziowni

Metry

Wielokrotnosci
100
100
100
100
100
100
100

80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80

Typ zwoju

- Wielokrotnosci
Wersja standardowa
Wersja standardowa
Wersja standardowa
Wersja standardowa
Wersja standardowa
Wersja standardowa
Wersja standardowa
Wersja standardowa
Wersja standardowa
Wersja standardowa
Wersja standardowa
Wersja standardowa
Wersja standardowa
Wersja standardowa
Wersja standardowa
Wersja standardowa
Wersja standardowa
Wersja standardowa
Wersja standardowa
Wersja standardowa

W przyblizeniu

W przyblizeniu

W przyblizeniu

W przyblizeniu

Stan
magazynowy
Dostepne w magazynie
Dostepne w magazynie
Dostepne w magazynie
Dostepne w magazynie
Dostepne w magazynie
Dostepne w magazynie
Dostepne w magazynie
Dostepne w magazynie
Dostepne w magazynie
Dostepne w magazynie
Dostepne w magazynie
Dostepne w magazynie
Dostepne w magazynie
Na zamowienie
Dostepne w magazynie
Dostepne w magazynie
Dostepne w magazynie
Dostepne w magazynie
Dostepne w magazynie
Dostepne w magazynie
Dostepne w magazynie
Dostepne w magazynie
Dostepne w magazynie

Dostepne w magazynie

Na zamdwienie
MoQ (m)



BIMETAL

INTENSS™ PRO-DIE

CHARAKTERYSTYKA ZNASTASOWANIA 2‘

«  Technologia Split Chip Advantage = Idealna do cigcia konturowego na przecinarkach E

= Wiele krawedzi tngcych — technologia Multi Edge pionowych %
Performance = Stale weglowe i niskostopowe

= Blachy
ZNLETY «  Stal na matryce i formy

= Technologia umozliwiajaca szybsze ciecie «  Stal nierdzewna
i zapewniajaca dtuzsza zywotnosc pity

= Oszczednosc kosztow w stosunku do tradycyjnych pit
ze stali weglowej

»  Wysoka odpornosé na zmeczenie, Scieranie i drgania

Szerokos¢ x Grubosé

TPI Nr poz. Kod produktu _Metry Typ zwoju Stan MOQ (m) na zamédwienie
mm cale B ! B
10-14 AGLO95 IPDEX10-14/P 100 W przyblizeniu Dostepne w magazynie -
10-14 AM007 IPD6X10-14/P-30 cewka30m Wersja standardowa Dostepne w magazynie -
6x0,65 1/4x0,025
14-18 AGA4100 IPDEX14-18/P 100 W przyblizeniu Na zaméwienie 100
14-18 AMO12 IPDEX14-18/P-30 cewka30m Wersja standardowa Dostepne w magazynie -
10-14 AGA4120 IPD6X10-14/P-9 100 W przyblizeniu Na zamowienie 100
6x0,90 /40,035
10-14 AMO25 IPDEX10-14/P-9-30 cewka30m Wersja standardowa Dostepne w magazynie -
8-12 AG4137 IPD10X8-12/P 100 W przyblizeniu Dostepne w magazynie -
8-12 AM0295 IPD10X8-12/P-30 cewka30m Wersja standardowa Na zaméwienie cewka 1x30m
10-14 AG4140 IPD10X10-14/P 100 W przyblizeniu Dostepne w magazynie -
10x0,65 3/8x0,025
10-14 AMO30 IPD10X10-14/P-30 cewka30m Wersja standardowa Dostepne w magazynie -
14-18 AG142 1PD10X14-18/P 100 W przyblizeniu Na zaméwienie 100
14-18 AMO32 1PD10X14-18/P-30 cewka30m Wersja standardowa Na zaméwienie cewka 1x30m
4 AGA4290 IPD13X4/P 100 W przyblizeniu Dostepne w magazynie -
6 AG4291 IPD13X6/P 100 W przyblizeniu Dostepne w magazynie -
6-10 AGL296 IPD13X6-10/P 100 W przyblizeniu Dostepne w magazynie -
6-10 AMO480 IPD13X6-10/P-30 cewka30m Wersja standardowa Na zaméwienie cewka 1x30m
8-12 AG4302 IPD13X8-12/P 100 W przyblizeniu Dostepne w magazynie -
8-12 AMOL82 IPD13X8-12/P-30 cewka30m Wersja standardowa Na zaméwienie cewka 1x30m
134065 120,025 10-14 AG4307 IPD13X10-14/P 100 W przyblizeniu Dostepne w magazynie -
10-14 AMO492 IPD13X10-14/P-30 cewka30m Wersja standardowa Dostepne w magazynie -
1% AGL29L - 100 W przyblizeniu Dostepne w magazynie -
14-18 AG4310 1PD13X14-18/P 100 W przyblizeniu Dostepne w magazynie -
14-18 AMO51 1PD13X14-18/P-30 cewka30m Wersja standardowa Dostepne w magazynie -
18 AGL295 - 100 W przyblizeniu Dostepne w magazynie -
18 AMO52 IT13X18/5-30 cewka30m Wersja standardowa Na zamowienie cewki 100x30m
4 AGA327 IPD13X4/P-9 100 W przyblizeniu Dostepne w magazynie -
6-10 AGA340 IPD13X6-10/P-9 100 W przyblizeniu Dostepne w magazynie -
6-10 AMO0593 IPD13X6-10/P-9-30 cewka30m Wersja standardowa Dostepne w magazynie -
13x0,90 1/2x0,035 8-12 AGH342 IPD13X8-12/P-9 100 W przyblizeniu Dostepne w magazynie -
8-12 AMO597 IPD13X8-12/P-9-30 cewka30m Wersja standardowa Na zamowienie cewka 1x30m
10-14 AGL348 IPD13X10-14/P-9 100 W przyblizeniu Dostepne w magazynie -
10-14 AMO61 IPD13X10-14/P-9-30 cewka30m Wersja standardowa Dostepne w magazynie -
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BIMETAL

CHARAKTERYSTYKA ZNASTAOSOWANIA

»  Technologia Split Chip Advantage = Przecinarki przenosne

= Wiele krawedzi tnacych — technologia Multi Edge = Przecinarki pionowe o zmniejszonej Srednicy kot
Performance » |dealne do warsztatéw obrobki metali, na budowe, a

takze do uzytku domowego
ZNLETY

= Technologia umozliwiajaca szybsze ciecie, zwiekszajaca

«  Stal, zeliwo, aluminium

zywotnosc pity
= OszczednoScE kosztow w stosunku do tradycyjnych pit
ze stali weglowe;j
»  Wysoka odpornosc na zmeczenie, Scieranie i drgania
= Przeznaczona do ciecia konturowego

Szerokosc x Grubos¢ Stan
. Metry Kod produktu MOQ (m) na
TPI Nr poz. Typ zwoju . - o - . Mmagazy- B
| - Wielokrotnosci  — Wielokrotnosci zamoOwienie
mm Cale nowy
10-14 AL850 UNZ13X10-14/P-3-30 cewka 30 m Wersja standardowa Na zamowienie cewki 100x 30 m
13x0,35 1/2x0,014
14-18 AL853 UNZ13X14-18/P-3-30 cewka 30 m Wersja standardowa Na zamowienie cewka 1x30m
Dostepne w
10-14 AL873 UNZ13X10-14/P-30 cewka 30 m Wersja standardowa -
magazynie
14 AL865 UNZ13X14/S-30 cewka 30 m Wersja standardowa Na zaméwienie cewka 1x30m
13x0,50 1/2x 0,020 Dostepne w
14-18 AL875 UNZ13X14-18/P-30 cewka 30 m Wersja standardowa -
magazynie
18 AL86S UNZ13X18/5-30 cewka 30 m Wersja standardowa Na zamowienie cewka 1x30m
24 AL871 UNZ13X24/5-30 cewka 30 m Wersja standardowa Na zamowienie cewka 1x30m

2| Storrett
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WEGLIK

NADVANZ" MC7

CHARAKTERYSTYKA ZNASTASOWANIA

= Zeby z koncowka weglikowa = Stale przeznaczone na czeSci maszyn

= Zeby trapezoidalne z progresywnym szlifowaniem = Stale narzedziowe, stale nierdzewne

= Szlifowane zeby tworzgce 7 widrow = Stopy typu Inconel

= Dodatni kat natarcia = Tytan

= Specjalna geometria zgba = Do przecinarek z posuwem hydraulicznym
ZNALETY

= |dealna do ciecia stali

= Krotszy czas ciecia

= Wyzsza wydajnosc

= Precyzyjne ciecia i doskonate powierzchni

= Doskonata relacja jakosci do ceny przy zastosowaniach

produkcyjnych
SzerokoSc x Grubost . Metry Kod produktu Stan MOQ (m) na
TPI Nr poz. Typ zwoju Wielokrotno&ci Wielokrotnosci B ]
mm cale — Wielokrotnosci  — WWielokrotnosci magazynowy Zamowienie
34x1,10 1,1/4x 0,042 2-3 AH2370 AMCS34X2-3/P 80 W przyblizeniu Na zamowienie 80
1.4-2 AH2420 AMCS41X1.4-2/P 80 W przyblizeniu Na zaméwienie 80
41x1,30 1,1/2 x 0,050
2-3 AH2455 AMCS41X2-3/P 80 W przyblizeniu Na zaméwienie 80
1.4=-2 - AMCS54X1.4-2/P 45 W przyblizeniu Na zaméwienie 45
54 x 1,60 2x0,063
2-3 AH2470 AMCS54X2-3/P 45 W przyblizeniu Na zaméwienie 45
0,9-1,1 - AMCS67X.9-1,1/P 45 W przyblizeniu Na zamowienie 45
67x1,60 2,5/8x0,063
1,.4-2 - AMCS67X1.4-2/P 45 W przyblizeniu Na zaméwienie 45
0,9-1,1 - AMCS80X.9-1,1/P 45 W przyblizeniu Na zamowienie 45
80x 1,60 3,1/8x0,063
1.4-2 - AMCS80X1.4-2/P 45 W przyblizeniu Na zaméwienie 45

MC7? (Siedem krawedzi
tnqcvch;
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WEGLIK

NADVANZ" MC5

CHARAKTERYSTYKA

Zeby z koncowka weglikowa
Szlifowane zeby tworzace 5 wibrow
Dodatni kat natarcia

Specjalna geometria zeba

ZNALETY

Idealne do ciecia stali
Krotszy czas ciecia
Wyzsza wydajnosé

Precyzyjne ciecia i doskonate wykonczenie powierzchni

Doskonata relacja jakosci do ceny przy zastosowaniach

produkcyjnych
Szerokos¢ x Grubos¢
TPI
mm cale
341,10 1,1/4:x0,042 2-3
1,4-2
41x1,30 1,1/2x 0,050
2-3
1,4-2
54 1,60 2x0,063
2-3
67x 1,60 2,5/8x 0,063 09-1,1
80 1,60 3,1/8x 0,063 1,42

Nr poz.

AH2400
AH2450
AH2435

Typ zwoju

AMCF34X2-3/P
AMCF41X1.4-2/P
AMCF41X2-3/P
AMCF54X1.4-2/P
AMCF54X2-3/P
AMCF67X.9-1,1/P
AMCF80X1.4-2/P

ZNASTASOWANIA
= Odlewy aluminiowe dla przemystu motoryzacyjnego

«  Zeliwo
= Braz
«  Miedz

= Do przecinarek z posuwem hydraulicznym

Metry
— Wielokrotnosci

80
80
80
45
45
45
45

Kod produktu
- Wielokrotnosci

W przyblizeniu
W przyblizeniu
W przyblizeniu
W przyblizeniu
W przyblizeniu
W przyblizeniu

W przyblizeniu

Stan
magazynowy

Na zamowienie
Na zamowienie
Na zamowienie
Na zamowienie
Na zamowienie
Na zamowienie

Na zamowienie

MOQ (m) na
zamowienie
80
80
80
45
45
45
45

MC5 (Piec k dzi
Figtagyuec

www.starrett.co.uk
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WEGLIK

NADVANZ" TS

ofm

ZNSTOSOWANINA
= Stale wysokostopowe

CHARAKTERYSTYKA

p , = Stopy stosowane w przemysle lotniczym
= Zeby z koncowka weglikowa

= Stal nierdzewna

WEGLIK

= Geometria zebow z potréjnym widrem .

, = Stopy niklu
= Agresywny kat natarcia ) o )
= Twarde i trudnoscieralne materiaty

ZALETY = Do przecinarek z posuwem hydraulicznym

= |dealna do ciecia twardych materiatow, gdzie nie
sprawdzaja sie juz pity bimetaliczne

»  Wyjatkowa odpornos¢ na zuzycie podczas ciecia //7
\

trudnych w obrébce stali . )

= Krotszy czas ciecia — wyzsza wydajnosc
= Precyzyjne ciecia i doskonate wykonczenie powierzchni

SzerokoS¢ x Grubost Metry Typ zwoju Stan MoQ (m) na
TRl Nrpoz: Kod produktu Wielokrotnosci WielokrotnoSci  magazynow zamowienie
mm cale gazynowy
13x0,90 1/2x0,035 3 - ATS13X3/P 80 W przyblizeniu Na zaméwienie 80
3 AH2505 ATS19X3/P 80 W przyblizeniu Dostepne w magazynie
19x0,90 3/4x0,035
3-4 AH2515 ATS19X3-4/P 80 W przyblizeniu Dostepne w magazynie
3 AH2550 ATS27X3/P 80 W przyblizeniu Dostepne w magazynie
27x0,90 1x0,035
3-4 AH2552 ATS27X3-4/P 80 W przyblizeniu Dostepne w magazynie
2-3 AH2600 ATS34X2-3/P 80 W przyblizeniu Dostepne w magazynie
34x1,10 1,1/4 x 0,042
3-4 AH2610 ATS34X3-4/P 80 W przyblizeniu Dostepne w magazynie
2-3 AH2630 ATS34X2-3/P-1 80 W przyblizeniu Na zaméwienie 80
34x1,30 1,1/4x0,050
3 - ATS34X3/P-1 80 W przyblizeniu Na zaméwienie 80
14-2 AH2652 ATS41X1.4-2/P 80 W przyblizeniu Dostepne w magazynie
41%1,30 1,1/2x0,050 2-3 AH2654 ATS41X2-3/P 80 W przyblizeniu Dostepne w magazynie
3-4 AH2658 ATS41X3-4/P 80 W przyblizeniu Dostepne w magazynie
14-2 AH2680 ATS54X1.4-2/P 45 W przyblizeniu Dostepne w magazynie
54x 1,60 2x0,063
2-3 AH2677 ATS54X2-3/P 45 W przyblizeniu Na zamdwienie 45
09-11 AH2700 ATS67X.9-1,1/P 45 W przyblizeniu Na zamdwienie 45
67 x 1,60 2,5/8x0,063 1.4-2 AH2710 ATS67X1.4-2/P 45 W przyblizeniu Na zaméwienie 45
2-3 AH2720 ATSE7X2-3/P 45 W przyblizeniu Na zaméwienie 45
09-11 AH2750 ATS80X.9-1,1/P 45 W przyblizeniu Na zaméwienie 45
80x 1,60 3,1/8x 0,063
14-2 AH2760 ATS8O0X1.4-2/P 45 W przyblizeniu Dostepne w magazynie

x| Storrett



WEGLIK

NDVANZ" CS

CHARAKTERYSTYKA ZNASTAOSOWANIA 5
»  Zeby z koAcowka weglikowa = Stal hartowana powierzchniowo UDJ"
= Geometria zebow z potréjnym widrem = Stal stosowana do produkgji watkéw i prowadnic ;
= Ujemny kat natarcia liniowych

= Materiaty utwardzane powierzchniowo do twardosci
ZNALETY 60HRC
= lIdealna do ciecia stali hartowanych powierzchniowo = Do przecinarek z posuwem hydraulicznym

= Wysoka odpornos¢ na Scieranie
= Krotszy czas ciecia — wyzsza wydajnosc
= Precyzyjne ciecia i doskonate wykonczenie powierzchni

SzerokoSc x Grubosc

Metr: j
TPI Nr poz. Kod produktu Wielok vt P W.I'-vr T(w?u A Sl MOQ (".‘) na
mm cale - Wielokrotnosci - WielokrotnoSci magazynowy zamowienie
_ ~ - Dostepne w -
27x0,90 1x0,035 3-4 AH2554 ACS27X3-4/N 80 W przyblizeniu magazynie
- Dost:
34x1,10 1,1/4 x 0,042 3-4 AH2620 ACS34X3-4/N 80 W przyblizeniu rr?ggea%ﬁi:’ -
2-3 - ACS41X2-3/N 80 W przyblizeniu Na zamowienie 80
41x1,30 1,1/2 x 0,050
3-4 - ACS41X3-4/N 80 W przyblizeniu Na zaméwienie 80
54 x 1,60 2x0,063 2-3 - ACS54X2-3/N 45 W przyblizeniu Na zamowienie 45

www.starrett.co.uk 27



WEGLIK

NADVANZ" FS

% CHARAKTERYSTYKA ZNASTOSOWANIA
uU.I" = Zeby z koncowka weglikowa »  TrudnoScieralne metale niezelazne
B3 = Geometria zebow z potréjnym wiérem = Stopy odlewnicze
= Dodatni kat natarcia = Materiaty kompozytowe
= Wtokno szklane
ZNLETY «  Grafit
= |dealne do ciecia materiatow trudnoscieralnych, gdzie = Twarde gatunki drewna
pity bimetaliczne juz sie nie sprawdzaja » Nadaje sie do zastosowania na przecinarkach pionowych
»  Wyjatkowa odpornos¢ na zmeczenie, Scieranie i drgania o solidnej konstrucji i na przecinarkach poziomych z
= Krotszy czas ciecia — wyzsza wydajnosc posuwem hydraulicznym

= Precyzyjne ciecie i doskonate wykonczenie powierzchni

Szerokos¢ x Grubosé 51 Nr poz. Kod produktu Metry Typ zwoju- Stan MoqQ (n_1) na
mm cale - Wielokrotnosci ~ WielokrotnoSci  magazynowy zamowienie
19x0,90 3/4x 0,035 3 AH2500 AFS19X3/P 80 W przyblizeniu Na zamowienie 80
2-3 AH2545 AFS27X2-3/P 80 W przyblizeniu ?;’;gg’;c;‘g -
27x0,90 1x0,035
3 AH2547 AFS27X3/P 80 W przyblizeniu ?ﬁ;égggﬁl‘év -
27x1,30 1x 0,050 3 AH2563 AFS27X3/P-1 80 W przyblizeniu Na zamowienie 80
34x1,10 1,1/4x 0,042 3 AH2595 AFS34X3/P 80 W przyblizeniu Na zamowienie 80
34x 1,30 1,1/4 x 0,050 3 - AFS34X3/P-1 80 W przyblizeniu Na zamowienie 80

= Storrett



NASYP WEGLI-
KOwWY

NDVANZ" CG

CHARAKTERYSTYKA

»  Krawedz tnaca ciggta lub z przerywana z przestrzeniami

miedzyzebnymi

na zmeczenie materiatu

ZNLETY
= Doskonate do ciecia twardych lub trudnoScieralnych
materiatow

ciecia

Najwyzsza trwatosc

Szerokosc x Grubos¢

Typ zeba Typ ziarna
mm cale
Ciagt Srednia
6,4x0,5 1/4x 0,02 a8y i
Z dolinkami Srednia
Ciaghy Srednia
Srednia
9,5x0,6 3/8x 0,025 . i
Z dolinkami Srednia/
gruboziarnista
Ciagly Srednia
Srednia
12,7x0,6 1/2x 0,025 . . .
Z dolinkami Srednia/gruboziar-
nista
Ciaghy Srednia
Srednia
19,1x0,8 3/4x0,032 ——
Z dolinkami Srednia/
gruboziarnista
Gruboziarnista
Srednia
Ciagh p
a8y Srednia/
25,4x0,9 1x0,035 gruboziarnista
Gruboziarnista
Z dolinkami Srednia/
gruboziarnista
Ciagty Gruboziarnista
Gruboziarnista
31,8x 1,1 1,1/4 x 0,042 . i
Z dolinkami Srednia/
gruboziarnista
38,1x 1,1 1,1/2 x 0,042 Z dolinkami Gruboziarnista

Doskonata zywotnosc brzeszczotu i wysoka odpornosc

Idealne wykonczenie powierzchni i wysoka doktadnosé

Kod produktu

AH2820

Stan magazynowy

Na zamowienie
Na zamowienie
Na zamoéwienie

Na zamowienie
Na zamowienie

Na zaméwienie

Na zamoéwienie
Na zamowienie

Na zamowienie

Na zamoéwienie
Na zamowienie

Na zamoéwienie

Na zamoéwienie
Na zamowienie
Na zamowienie
Na zamowienie

Na zamoéwienie

Na zamoéwienie
Na zamowienie

Na zamowienie

Na zaméwienie
MoQ (m)

75
75
75
75

75

75
75

75

75
75

75

75
75

75

75

75

75
75

75

75

www.starrett.co.uk
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NASYP DIAMENTOWY

30

NASYP DIAMENTOWY
NADVANZ" DG

Damaged Image.
Needs to be

replaced

g

ZNASTOSOWANINA Szerronk;sc w Gradacja Stan magazynowy
= Szkto o
) o 36/44 Na zamowienie
= Ceramika szkliwiona 40/60 Na zambuienie
" Krzem 60/85 Na zamoéwienie
= Grafit 13 85/100 Na zaméwienie
»  Wtokno szklane 100/120 Na zamowienie
" Kamien 150/170 Na zaméwienie
. Pyrex 200/240 Na zaméwienie
= Idealna do przecinarek o duzej predkosci ciecia 36/u4 Na zamowienie
44/60 Na zamoéwienie
60/85 Na zamoéwienie
19 85/100 Na zamoéwienie
CHARANAKTERYSTYKA
K & K di 100/120 Na zaméwienie
. rawedz tnaca pokryta nasypem diamentowym 150/170 Na saméwienic
= KrawedzZ tnaca ciggta lub z przerywana z 2007240 Na zaméwienie
przestrzeniami miedzyzebnymi 36/44 Na zaméwienie
= Korpus pity o wysokiej wytrzymatosci 44/60 Na zaméwienie
60/85 Na zaméwienie
ZNALETY 25 85/100 Na zaméwienie
= Idealna do ciecia trudnoscieralnych materiatow gdzie 100/120 Na zaméwienie
pity konwenconalne sie nie sprawdzaja 1507170 Na zaméwienie
»  Precyzyjne ciecia i idealne wykoiczenie powierzchni 2007240 Nazamowienie
. . . X Produkty dostepne w postaci zgrzanych petli lub zwojow o dtugosci do 39 m.
= Wyjatkowa trwatos¢ i odpornoS¢ na zmeczenie Brak minimalnej iloéci zaméwienia dla tej linii produktow.

Starrett
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DURATEC" SUPER FB
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H CHARAKTERYSTYKA ZNASTASOWANIA
E = Wykonana ze specjalnej stali wysokoweglowej = tatwa w obrobce stal weglowa

= Elastyczny grzbiet brzeszczotu = Metale niezelazne

= Tworzywa sztuczne
= Sklejkai MDF
= Tektura

ZNALETY
»  Cigcie konturowe i proste = |dealne do lekkich przecinarek pionowych i poziomych

Ekonomiczne cieci . . .
- onomiczne ciecie = Do zastosowan warsztatowych i stolarskich

= Mozliwo5¢ spawania za pomoca spawarek

Lstandardowych”
Szerokos¢ x Grubos¢ Metry ;
TPI Ksztatt zeba Nr poz. Kod produktu - WTVP ZWOjU S MOQ. (".‘) na
mm cale Wielokrotnogci — Wielokrotnosci magazynowy zamowienie
1% Regularny Aj320  DFB3X14/5-30  zw6j30m Wersja  — Dostepne w -
standardowa magazynie
3x0,65 1/8x0,025 )
18 Regularny AJ325 DFB3X18/5-30  zw6j30m Wersja Dostepnelw -
standardowa magazynie
6 Skip AJ420 - zw6j 30 m Wersja l\laA . zwoje50x30m
standardowa zamowienie
10 Regularny AG0322 DFB5X10/S 90 W przyblizeniu !\Ia. . 1500
zamowienie
10 Regularny AJ435  DFB5X10/S-30  zw6j30m Wersja Na  voje50x30m
standardowa zamowienie
5x065 /19X L Na
0,025 14 Regularny AGO324 DFB5X14/S 90 W przyblizeniu PR 1500
zamowienie
1% Regularny AJLLO - awgj3om Versiastandar- - Na o on30m
dowa zamowienie
18 Regularny AG0326 DFB5X18/S 90 W przyblizeniu !\la. . 1500
zamowienie
18 Regularny AlaL5 - zw6j 30 m Wersja l\laA . zwoje50x30m
standardowa zamowienie
6 Skip AGO432  DFB6X6/SK-3-SP) 90 W prayblizeniy DOStePne w -
magazynie
10 Regularny AGO434 - 90 W przyblizeniu !\Ia. . 1500
zamowienie
6x0,35 1/4x0,014 ;
10 Regularny AJ525 DFB6X10/5-3-30SP) zwsj 30 m Wersja  — Dostepne w -
standardowa magazynie
Regularny — Na
24 Rozwiedzenie po  AGO443 - 90 W przyblizeniu Jaméwienie 1000
fali

2| Storrett



DURATEC" SUPER

6x0,65

10x0,35

10x 0,65

13x0,35

1/4'x 0,025

3/8x0,014

3/8x0,025

1/2x0,014

Hak
Skip
Skip
Hak
Hak
Regularny
Skip
Skip
Regularny
Regularny
Regularny
Regularny
Regularny
Regularny
Regularny
Regularny — Wavy Set
Regularny — Wavy Set
Skip
Skip
Skip
Regularny
Hak
Hak
Skip
Skip
Skip— Heavy Set
Hak
Skip
Skip
Hak
Hak
Skip
Skip
Regularny
Regularny
Regularny
Regularny
Regularny
Regularny
Regularny

Regularny

Regularny —
Rozwiedzenie po fali

Hak

Regularny

AJ555

AGO542

AJ565

AGO544

AJ570

AG0543

AGO546

AJ580

AGO547

AGO548

AJ585

AGO550

AJ600

AGO552

AJB05

AGO555

AlB17

AGO766

AGO768

AJ760

AGO770

AGO871

AJ780

AGO876

AJ790

AGO878

AJ795

AGO874

AJ805

AGO885

AI815

AGO886

AJg25

AGO888

AJ830

AG0890

AJ835

AGO894

AJ8L5

AGO896

AJ850

AJ857

AG1005

AG1004

FB

DFB6X4/SK

DFB6X6/P
DFB6X6/P-30
DFB6X6/S
DFB6X6/SK
DFB6X6/SK-30
DFB6X8/S
DFB6X10/S
DFB6X10/5-30
DFB6X14/S
DFB6X14/5-30
DFB6X18/S-SP)
DFB6X18/5-30
DFB6X24/W
DFB6X24/W-30
DFB10X4/SK-3-SPJ

DFB10X6/SK-3-SPJ

DFB10x3/P

DFB10X3/SK-SPJ1
DFB10X3/SK-30SP)

DFB10X3/SK-SP)

DFB10X4/SK
DFB10X4/SK-30

DFB10X6/P

DFB10X6/SK
DFB10X6/SK-30
DFB10X8/S
DFB10X8/5-30
DFB10X10/S
DFB10X10/5-30
DFB10X14/S
DFB10X14/5-30
DFB10X18/S

DFB10X18/5-30

DFB13X4/P-3-SP)

DFB13X14/S-3-SP)

zw6j 30 m
90
zw6j 30 m
90
zw6j 30 m
90
90
zw6j 30 m
90
90
zw6j 30 m
90
zw6j 30 m
90
zw6j 30 m
90
zw06j 30 m
90
90
zw06j 30 m
90
90
zw06j 30 m
90
zw06j 30 m
90
zw06j 30 m
90
zw06j 30 m
90
zw6j 30 m
90
zw6j 30 m
90
zw6j 30 m
90
zw6j 30 m
90
zw6j 30 m
90
zw6j 30 m
zw6j 30 m
90

90

Wersja standardowa
W przyblizeniu
Wersja standardowa
W przyblizeniu
Wersja standardowa
W przyblizeniu
W przyblizeniu
Wersja standardowa
W przyblizeniu
W przyblizeniu
Wersja standardowa
W przyblizeniu
Wersja standardowa
W przyblizeniu
Wersja standardowa
W przyblizeniu
Wersja standardowa
W przyblizeniu
W przyblizeniu
Wersja standardowa
W przyblizeniu
W przyblizeniu
Wersja standardowa
W przyblizeniu
Wersja standardowa
W przyblizeniu
Wersja standardowa
W przyblizeniu
Wersja standardowa
W przyblizeniu
Wersja standardowa
W przyblizeniu
Wersja standardowa
W przyblizeniu
Wersja standardowa
W przyblizeniu
Wersja standardowa
W przyblizeniu
Wersja standardowa
W przyblizeniu
Wersja standardowa
Wersja standardowa
W przyblizeniu

W przyblizeniu

Na zaméwienie

Dostepne w
magazynie

Na zaméwienie
Na zaméwienie

Na zaméwienie

Dostepne w
magazynie
Dostepne w
magazynie
Dostepne w
magazynie

Na zaméwienie

Dostepne w
magazynie
Dostepne w
magazynie
Dostepne w
magazynie
Dostepne w
magazynie
Dostepne w
magazynie
Dostepne w
magazynie
Dostepne w
magazynie
Dostepne w
magazynie

Na zaméwienie
Na zaméwienie
Na zaméwienie
Na zaméwienie
Na zaméwienie

Na zaméwienie

Dostepne w
magazynie
Dostepne w
magazynie
Dostepne w
magazynie

Na zaméwienie

Dostepne w
magazynie
Dostepne w
magazynie

Na zamowienie

Na zamowienie

Dostepne w
magazynie
Dostepne w
magazynie

Na zaméwienie

Dostepne w
magazynie
Dostepne w
magazynie
Dostepne w
magazynie
Dostepne w
magazynie
Dostepne w
magazynie

Na zamoéwienie

Dostepne w
magazynie

Na zaméwienie
Na zamowienie

Na zaméwienie

zwoje 50 x 30 m

zwoje 50x 30 m
1500

zwoje 50x 30 m

1000

1500
zwoje 100x 30 m

1500

1500

zwoje 50 x 30 m

zwoje 50 x 30 m

1500

zwoje 50 x 30 m

1500

zwoje 50x30m

1000

1000
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DURATEC" SUPE

3-4

13x0,65 1/2x0,025

WYSOKOWEGLOWY

16 x 0,80 5/8x0,032

19x0,80 3/4x0,032

25x0,90 1x0,035

« | Storrett
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Skip

Skip
Skip — Heavy Set
Zmienna podziatka

Hak
Hak
Skip

Skip

Hak
Hak

Regularny
Regularny
Skip
Skip
Regularny
Regularny
Regularny
Regularny
Regularny

Regularny
Regularny
Regularny

Regularny
Regularny
Regularny —

Rozwiedzenie po falit
gularny —

Rozwiedzenie po fali
Skip
Skip
Skip
Skip
Skip

Skip
Regularny
Regularny

Regularny

Regularny

Regularny
Regularny —
Rozwiedzenie po fali
Regularny
Regularny

Skip

Skip
Regularny

Skip
Skip

Regularny
Regularny
Regularny
Regularny
Regularny

Regularny

Regularny
Regularny —
Rozwiedzenie po fali
Regularny -
Rozwiedzenie po fali
Hak
Hak
Hak
Skip

Skip
Hak

Regularny
Regularny
Skip
Skip
Regularny
Regularny
Regularny

Regularny
Regularny
Regularny
Regularny

Regularny -
Rozwiedzenie po fali

AJ930
AG1108

AJ945

AG11087

AG1102

AG1113
AJ950
AG1114

AJ960

AG1120
AJ970
AG1122

AJ980

AG1124

AJ985

AG1128

AJ990

AG1130

AJ995

AG1132

AK015
AG1138
AK025

AG1140
AK035
AG1142
AK037
AG1346
AK110
AG1350
AK115
AG1356

AK125
AG1358
AK130

AG1360

AK140
AG1362
AK155

AG1364
AK165

AG1476

AK255
AG1481

AG1482

AK270

AG1486
AK280
AG1488
AK290
AG1490
AK300
AG1496
AK315
AG1498
AG1598
AG1605
AK400
AG1608

AK415
AK425

AG1618
AK430
AG1620
AK435
AG1624
AKLL5
AG1626

AK450
AG1628
AK455

AG1632

AKL65

R FB

DFB13X3/SK-SPJ1
DFB13X3/SK-30SPJ1
DFB13X3/SK-SP)
DFB13X3-4/B-SP)

DFB13X4/P

DFB13X4/SK
DFB13X4/SK-30
DFB13X6/P
DFB13X6/P-30
DFB13X6/S

DFB13X6/5-30
DFB13X6/SK
DFB13X6/SK-30
DFB13X8/S
DFB13X8/5-30
DFB13X10/S
DFB13X10/5-30
DFB13X14/S

DFB13X14/5-30
DFB13X18/S
DFB13X18/5-30

DFB13X24/5-SP)

DFB13X24/W

DFB16X3/SK

DFB16X4/SK

DFB16X6/SK

DFB16X8/S

DFB16X10/S

DFB16X10/5-30
DFB16X14/S

DFB19X3/SK

DFB19X4/S
DFB19X4/SK

DFB19X4/SK-30

DFB19X6/S

DFB19X8/S

DFB19X10/S
DFB19X10/5-30

DFB19X14/S

DFB19X18/W
DFB25X2/P
DFB25X3/P

DFB25X3/SK

DFB25X4/S

DFB25X4/SK
DFB25X6/S
DFB25X6/5-30
DFB25X8/S

DFB25X10/S

DFB25X14/S

zw06j 30 m

90
zw6j 30 m
90
90

90
zw6j 30 m

90
zw6j 30 m
90
zw6j 30 m

90
zw06j 30 m
90
zw06j 30 m
90
zw06j 30 m
90
zw06j 30 m
90

zw06j 30 m
90

zw06j 30 m

90
zw6j 30 m
90
zw6j 30 m
90
zw6j 30 m
90
zw6j 30 m
90

zw6j 30 m
90
zw06j 30 m

90

zw6j 30 m
90
zw06j 30 m

90
zw06j 30 m

90

zw06j 30 m
90

90
zw06j 30 m

90
zw6j 30 m
90
zw06j 30 m
90
zw0j 30 m
90
zw6j 30 m
90
80
80
zw6j 30 m
80

zw06j 30 m
zw06j 30 m

80
zw6j 30 m
80
zw6j 30 m
80
zw6j 30 m
80
zw6j 30 m
80
zw6j 30 m

80

zw06j 30 m

Wersja standardowa

W przyblizeniu
Wersja standardowa
W przyblizeniu
W przyblizeniu

W przyblizeniu
Wersja standardowa

W przyblizeniu
Wersja standardowa

W przyblizeniu
Wersja standardowa
W przyblizeniu
Wersja standardowa
W przyblizeniu
Wersja standardowa
W przyblizeniu
Wersja standardowa
W przyblizeniu
Wersja standardowa
W przyblizeniu

Wersja standardowa
W przyblizeniu

Wersja standardowa

W przyblizeniu
Wersja standardowa
W przyblizeniu
Wersja standardowa
W przyblizeniu
Wersja standardowa
W przyblizeniu
Wersja standardowa
W przyblizeniu

Wersja standardowa
W przyblizeniu
Wersja standardowa

W przyblizeniu

Wersja standardowa
W przyblizeniu
Wersja standardowa

W przyblizeniu
Wersja standardowa

W przyblizeniu

Wersja standardowa
W przyblizeniu

W przyblizeniu
Wersja standardowa

W przyblizeniu
Wersja standardowa
W przyblizeniu
Wersja standardowa
W przyblizeniu
Wersja standardowa
W przyblizeniu
Wersja standardowa
W przyblizeniu
W przyblizeniu
W przyblizeniu
Wersja standardowa
W przyblizeniu

Wersja standardowa
Wersja standardowa

W przyblizeniu
Wersja standardowa
W przyblizeniu
Wersja standardowa
W przyblizeniu
Wersja standardowa
W przyblizeniu

Wersja standardowa
W przyblizeniu
Wersja standardowa

W przyblizeniu

Wersja standardowa

Na zaméwienie

Dostepne w
magazynie
Dostepne w
magazynie
Dostepne w
magazynie
Dostepne w
magazynie
Dostepne w
magazynie
Na zamowienie
Dostepne w
magazynie
Dostepne w
magazynie
Dostepne w
magazynie
Na zaméwienie
Dostepne w
magazynie
Dostepne w
magazynie
Dostepne w
magazynie
Dostepne w
magazynie
Dostepne w
magazynie
Dostepne w
magazynie
Dostepne w
magazynie
Dostepne w
magazynie
Dostepne w
magazynie
Dostepne w
magazynie
Na zamowienie
Dostepne w
magazynie
Dostepne w
magazynie
Na zaméwienie
Na zaméwienie

Na zaméwienie
Dostepne w
magazynie
Na zaméwienie
Dostepne w
magazynie
Na zaméwienie
Dostepne w
magazynie
Na zaméwienie
Na zamé6wienie
Na zaméwienie
Dostepne w
magazynie
Dostepne w
magazynie
Na zaméwienie
Na zaméwienie

Na zaméwienie
Na zamowienie
Dostepne w
magazynie
Na zamowienie
Na zaméwienie
Dostepne w
magazynie
Dostepne w
magazynie
Dostepne w
magazynie
Na zaméwienie
Dostepne w
magazynie
Na zamowienie
Dostepne w
magazynie
Dostepne w
magazynie
Dostepne w
magazynie

Na zaméwienie

Dostepne w
magazynie
Na zamowienie
Dostepne w
magazynie
Na zaméwienie
Dostepne w
magazynie
Na zaméwienie
Na zaméwienie
Dostepne w
magazynie
Na zaméwienie
Dostepne w
magazynie
Na zaméwienie
Dostepne w
magazynie
Na zamowienie
Dostepne w
magazynie
Na zaméwienie
Na zaméwienie
Na zaméwienie
Dostepne w
magazynie
Na zaméwienie

zwoje 50 x 30 m

zwoje 50 x 30 m

zwoje 50x 30 m

zwoje 50 x 30 m
1500

zwoje 50x 30 m
zwoje 34x30m
zwoje 34x30m

zwoje 34x30m
1000
zwoje 34x30m

1000
zwoje 34x30m

1000
zwoje 34x30m

zwoje 34x30m
1000

zwoje 34x30m

zwoje 34x30m

zwoje 34x30m

1000

zwoje 34x30m

zwoje 34x30m
zwoje 34x30m

zwoje 34x30m

zwoje 34x30m

zwoje 1x30m

zwoje 34x30m
1000
zwoje 34x30m

zwoje 34x30m
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CHARAKTERYSTYKA ZNSTOSOWANIA

= Wykonana ze stali wysokoweglowej z 1,5% zawartoscia = Opony radialne z osnowg stalowg
krzemu = Hartowane blachy o grubosci do 16 mm (5/8")

«  Bardzo elastyczna czest nosna = Przeznaczona do stosowania na przecinarkach
pionowych o predkosci ciecia powyzej 2 000 m/min.

WYSOKOWEGLOWY

ZNALETY

= |dealne do ciecia materiatow, gdzie tradycyjne pity nie
sprawdzajg sie

= Wysoka odpornos¢ na zuzycie i Scieranie

Szerokos¢ x Grubos¢ Metry .
TPI Ksztatt zgba Nr poz. Kod produktu - WTVP zwoju Stan Moq (".‘) na
mm cale Wielokrotnogci — ielokrotnosci magazynowy zamowienie
- Na
8 Regularny - DFC25X8/S 80 W przyblizeniu PR 1000
25x0,90 1x0,035 zam(ln\lvglenle
10 Regularny - DFC25X10/S 80 W przyblizeniu P 1000
zamowienie
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STAL
WYSOKOWEGLOWA

NOZE TASMOWE

CHARAKTERYSTYKA
= Dostepne w wersjach z krawedziami tngcymi:
prostymi, wcietymi, falistymi lub w ksztatcie litery V", a

E takze ze skosem pojedynczym lub podwaéjnym
@) = Wykonana ze stali wysokoweglowej i stali nierdzewnej
d = Niezwykle ostra pita
ur
3
9 ZNLETY
0 = Szybkie, gtadkie i precyzyjne ciecie z doskonatym
n wykoAczeniem powierzchni
§ = Nie generuje zbednego odpadu
ZNASTASOWANIA
= Pianki

= Gumaimiekkie tworzywa sztuczne
= Karton i papier

= Korek
Szerokosc x Grubosc . Metry Typ zwoju MOQ (m) na za-
Krawedz i skos Nrpoz. Kod produktu ) - n .. Stan magazynowy P
mm cale - Wielokrotnosci — \N/ielokrotnosci mowienie
Prosta krawedz, pojedynczy skos - FF6CRVS-5-30 zw6j30m  Wersja standardowa Na zamowienie zw06j 10x 30 m
6x0,50 1/4x 0,020
Prosta krawedz, podwajny skos AM4L65 FF6CRVD-5-30 zw6j30m  Wersja standardowa Na zamowienie zw06j 10x 30 m
Prosta krawedz, pojedynczy skos AM475 FF10CRVS-6-30 zw6j30m  Wersja standardowa Na zamowienie zw06j 10x 30 m
Prosta krawedz, podwajny skos AM477 FF10CRVD-6-30 zw6j30m  Wersja standardowa Na zamowienie zw06j 10x 30 m
10x0,55 3/8x0,022
Potokragta krawedz, podwajny skos AM480 FF10CSVD-6-30 zw6j30m  Wersja standardowa Na zamowienie zw06j 10x 30 m
Falista krawedz, podwojny skos - FF10COVD-6-30 zw6j30m  Wersja standardowa Na zamowienie zw06j 10x 30 m
Prosta krawedz, pojedynczy skos AM500 FF13CRVS-6-30 zw6j30m  Wersja standardowa Na zamowienie zw6j 10x 30 m
Prosta krawedz, podwojny skos AM515 FF13CRVD-6-30 zw6j30m  Wersja standardowa Dostepne w magazynie -
Potokragta krawedz, podwajny skos AM5235  FF13CSVD-6-30 zw6j30m  Wersja standardowa Na zamowienie zw6j 10x 30 m
13x0,55 1/2x0,022
Falista krawedz, podwojny skos AM520 FF13COVD-6-30 zw6j30m  Wersja standardowa Na zamowienie zw6j 10x 30 m
Krawedz o ksszltz’fcl_e :IE)e_Ir_\éi‘V +podwajny AM521  FF13CVVD10-6-30 zw6j30m  Wersja standardowa Na zamowienie zw6j 10x 30 m
Krawedz o ksszltz{scf :IZE_%I”V +podwajny AM522  FF13CVVD14-6-30  zwdj30m  Wersja standardowa Na zamowienie zw6j 10x 30 m
Prosta krawedz, pojedynczy skos - FF16CRVS-4-30 zw6j30m  Wersja standardowa Na zamowienie zw06j 10x 30 m
Prosta krawedz, podwajny skos AM550 FF16CRVD-4-30 zw6j30m  Wersja standardowa Na zamowienie zw06j 10x 30 m
16x0,45 5/8x0,018 Pétokragta krawedz, podwojny skos AMS555 FF16CSVD-4-30 zw6j30m  Wersja standardowa Na zamowienie zw06j 10x 30 m
Potokragta krawgdz, podwajny skos AM5552  FFI16CSVD-4-30 zw6j30m  Wersja standardowa Na zamowienie zw06j 10x 30 m
— Stal nierdzewna
Falista krawedz, podwaojny skos - FF16COVD-4-30 zw6j30m  Wersja standardowa Na zamowienie zw06j 10x 30 m
Prosta krawedz, pojedynczy skos - FF16CRVS-6-30 zw6j30m  Wersja standardowa Na zamowienie zw06j 10x 30 m
Prosta krawedz, podwajny skos AM568 FF16CRVD-6-30 zw6j30m  Wersja standardowa Na zamowienie zw06j 10x 30 m
16x0,55 5/8x0,022
Pétokragta krawedz, podwojny skos AM565 FF16CSVD-6-30 zw6j30m  Wersja standardowa Na zamowienie zw06j 10x 30 m
Falista krawedz, podwojny skos AM567 FF16COVD-6-30 zw6j30m  Wersja standardowa Na zamowienie zw06j 10x 30 m
Prosta krawedz, pojedynczy skos AM593 FF19CRVS-6-30 zw6j30m  Wersja standardowa Na zamowienie zw06j 10x 30 m
Prosta krawedz, podwajny skos AM592 FF19CRVD-6-30 zw6j30m  Wersja standardowa Dostepne w magazynie -
Potokragta krawedz, podwajny skos AM590 FF19CSVD-6-30 zw6j30m  Wersja standardowa Dostepne w magazynie -
19x0,55 3/4x0,022 ) - _ _ . P _
Falista krawedz, podwojny skos AM587 FF19COVD-6-30 zw6j30m  Wersja standardowa Na zamowienie zw06j 10x 30 m
Krawedz o ksztatcie litery V', podwadjny _. . P _
" 10TPI AM595  FF19CVVD10-6-30  zw6j30m  Wersja standardowa Na zaméwienie zw6j 10x 30 m
skos —
Krawedz o ksztatcie litery ,\/', podwojny _. . PR Py
K 14TPI AM600  FF19CVVD14-6-30  zw6j30m  Wersja standardowa Na zaméwienie zw6j 10x 30 m
skos —
Prosta krawedz, pojedynczy skos - FF19CRVS-7-30 zw6j30m  Wersja standardowa Na zamoéwienie zw6j 10x 30 m
Prosta krawedz, podwdjny skos AM615 FF19CRVD-7-30 zw6j30m  Wersja standardowa Na zaméwienie zw6j 10x 30 m
19x0,70  3/4x0,028
Potokragta krawedz, podwadjny skos AM620 FF19CSVD-7-30 zw6j30m  Wersja standardowa Na zaméwienie zw6j 10x 30 m
Falista krawedz, podwaojny skos AM618 FF19COVD-7-30 zw6j30m  Wersja standardowa Na zaméwienie zw6j 10x 30 m

= Storrett



WYSOKOWEGLOWY

NOZE TASMOWE

Prosta krawedz, pojedynczy skos AM653 FF25CRVS-6-30 zw6j30m  Wersja standardowa Na zaméwienie zw6j 10x 30 m >_
Prosta krawedz, podwajny skos AM652 FF25CRVD-6-30 zw6j30m  Wersja standardowa Dostepne w magazynie - ;
25x0,60 1x0,025 Potokragta krawedz, podwdjny skos AM650 FF25CSVD-6-30 zw6j30m  Wersja standardowa Dostepne w magazynie - 9
Falista krawedz, podwadjny skos AM635 FF25C0VD-6-30 zw6j30m  Wersja standardowa Na zaméwienie zw6j 10x 30 m ]
Krawedz o ksztatcie litery .\, podwdjny - FF25CVVD14-6-30  zw6j30m  Wersja standardowa Na zaméwienie zw6j 10x30m
skos — 14 TPl 3
Prosta krawedz, pojedynczy skos - FF25CRVS-9-30 zw6j30m  Wersja standardowa Na zaméwienie zw6j 10x 30 m W]
X
Prosta krawedz, podwdjny skos AlIg936 FF25CRVD-9 120 W przyblizeniu Na zaméwienie 120 @]
25x0,90 1x0,035 Prosta krawedz, podwajny skos AME65 FF25CRVD-9-30 zw6j30m  Wersja standardowa Na zaméwienie zw6j 10x30m g
Potokragta krawedz, podwdjny skos AM667 FF25CSVD-9-30 zw6j30m  Wersja standardowa Na zaméwienie zw6j 10x30m ;
Falista krawedz, podwadjny skos - FF25C0VD-9-30 zw6j30m  Wersja standardowa Na zaméwienie zw6j 10x 30 m
38x 1,10 1,1/2x0,045 Prosta krawedz, podwajny skos AM785 FF38CRVD-1-30  cewka30m Wersja standardowa Na zaméwienie cewka 10x 30 m
Prosta krawedz, pojedynczy skos Falista krawedz, podwojny skos
Prosta krawedz, pOdWOJ ny skos Krawedz o ksztatcie litery ,\V", podwéjny skos — 10 TPI
Po’roqug’ra krawedz, pOdWOJ ny skos Krawedz o ksztatcie litery ,\/", podwéjny skos — 14 TPI
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BRZESZCZOTY BIMETALICZNE ZE STALI
SZYBKOTNACEJ

BRZESZCZOTY DO Pl MECHANICZNYCH

Bimetaliczna budowa brzeszczotéw do pit ramowych zapewnia wyjatkowa wydajnosc ciecia w wielu roznych
zastosowaniach. Zeby z hartowanej i odpuszczanej stali szybkotnacej oraz wytrzymaty grzbiet ze stali stopowej
powodujg, ze brzeszczot jest odporny na drgania i pekniecia, doskonale sprawdzajac sie przy cieciu elementéw o
nieregularnych ksztattach i w cieciu przerywanym (rury, profile).

LINIA PRODUKTOW W SYSTEMIE METRYCZNYM

. Kod . lloS€ w Wielokrotnosci MOQ (opakowanie)
Wymiary (Ax B x Cx D) mm TPI Nr czesci i ) L Stan magazynowy L
produktu pal liu (opal na zamowienie
4 AW361 BS450-4 Opakowanie 5 sztuk 1 Na zamowienie 4
450x41x2,00x8,50 6 AW364 BS450-6 Opakowanie 5 sztuk 1 Na zamowienie 4
10 AW367 BS450-10 Opakowanie 5 sztuk 1 Na zamowienie 1

Brzeszczoty o dtugosci 450 mm sg pakowane do plastikowych tub i sprzedawane po 5 sztuk w opakowaniu.

LINIA CALOWA

Wymiary (AxBx CxD) MOQ (opako-
Liczba Wielokrotnosci
TPI Kod produktu Nr czesci Stan magazynowy wanie) na
e W w opakowaniu (opakowanie)
zamdwienie
10 AW239 BS1210-5 Opakowanie 5 sztuk 1 Na zamowienie 1
12x1,1/8x0,050x 0,334 300x28x1,25x8,50
14 AW242 BS1214-5 Opakowanie 5 sztuk 1 Na zamowienie 1
10 AW245 BS1410-5 Opakowanie 5 sztuk 1 Dostepne w magazynie -
14x1,1/8x0,050x 0,334 350x28x1,25x8,50
14 AW248 BS1414-5 Opakowanie 5 sztuk 1 Na zamowienie 1
6 AW243 BS1406-6 Opakowanie 5 sztuk 1 Na zamowienie 1
14x1,3/8x0,062x0,334 350x 34x1,60x8,50
10 AW2455 BS1410-6 Opakowanie 5 sztuk 1 Na zamowienie 1
6 AW257 BS1606-6 Opakowanie 5 sztuk 1 Dostepne w magazynie -
16x1,3/8x0,062 x 0,334 400x34x1,60x850
10 AW260 BS1610-6 Opakowanie 5 sztuk 1 Dostepne w magazynie -
6 AW266 BS1606-7 Opakowanie 5 sztuk 1 Na zamowienie 1
16x1,5/8x0,075x0,413 400x41x2,00x% 10,50
10 AW267 BS1610-7 Opakowanie 5 sztuk 1 Dostepne w magazynie -
6 AW270 BS1806-6 Opakowanie 5 sztuk 1 Dostepne w magazynie -
18x1,3/8x0,062 x0,413 450x 34x1,60x 10,50 10 AW2745 BS1810-6 Opakowanie 5 sztuk 1 Dostepne w magazynie -
4 AW2765 BS1804-7 Opakowanie 5 sztuk 1 Na zamowienie 4
6 Aw2705 BS1806-7 Opakowanie 5 sztuk 1 Dostepne w magazynie -
18x1,5/8x0,075x 0,413 450x41x2,00x 10,50
10 AW2755 BS1810-7 Opakowanie 5 sztuk 1 Na zamowienie 1

Brzeszczoty o dtugoSciach od 300 mm (12 ) do 500 m (18 ) s pakowane do plastikowych tub i sprzedawane po 5 sztuk w opakowaniu.

Dhugost

A
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BRZESZCZOTY DO Pl MECHANICZNYCH

S1410-6
50 x 32mm
4" x1.1/4"
10T

/Ml/f Redstripe®

SINSENNNANRAANANC RN LMD NN

RS1804-8

450 x 45mm

18" x1.3/4”
aT

REDSTRIPE®
SZYBKOTNACEJ

V/ Stoscer/ /R RN

BRZESZCZOTY Z E STALI

Lita, w petni hartowana molibdenowa stal szybkotnaca, z ktérej wykonane sg brzeszczoty do pit ramowych Redstripe, zapewnia wydtuzong
zywotnos¢ i wydajne ciecie szerokiej gamy materiatow. Brzeszczoty te wytrzymujg wieksze posuwy i zapewniajg szybsze ciecie niz brzeszczoty
o konstrukcji kompozytowej. Brzeszczoty do pit ramowych Redstripe skutecznie przecinajg trudnoobrabialne gatunki stali, takie jak stale

rdzewne.
LINIA PRODUKTOW W SYSTEMIE METRYCZNYM
. Kod o Liczba Wielokrotnosci Stan Moq (.o pako-
Wymiary (A x B x Cx D) mm TPI Nr czesci . ) wanie) na
produktu w opakowaniu (opakowanie) magaznowy PR
zamowienie

6 AW103 RS300-6 Opakowanie 5 sztuk 1 Na zamowienie 4
300x32x2,00x850

10 AW104 RS300-10 Opakowanie 5 sztuk 1 Na zamowienie 4

6 AW106 RS350-6 Opakowanie 5 sztuk 1 Na zamowienie 4
350x32x2,00x850

10 AW109 RS350-10 Opakowanie 5 sztuk 1 Na zamowienie 1

4 AW112 RS400-4 Opakowanie 5 sztuk 1 Dostepne w magazynie -
400x 32x2,00x850 6 AW115 RS400-6 Opakowanie 5 sztuk 1 Dostepne w magazynie -

10 AW118 RS400-10 Opakowanie 5 sztuk 1 Na zamowienie 1

4 AW121 RS450-4 Opakowanie 5 sztuk 1 Dostepne w magazynie -
450 38x2,00x 8,50 6 AW124 RS450-6 Opakowanie 5 sztuk 1 Dostepne w magazynie -

10 AW127 RS450-10 Opakowanie 5 sztuk 1 Dostepne w magazynie -

4 AW1275 RS500-4 Opakowanie 5 sztuk 1 Na zaméwienie 1
500 x 45 x 2,00 x 10,50 6 Aw128 RS500-6 Opakowanie 5 sztuk 1 Dostepne w magazynie -

10 AW129 RS500-10 Opakowanie 5 sztuk 1 Na zamowienie 1

4 AW130 RS550-4 Opakowanie 1 sztuk 1 Na zaméwienie 1
550 x 45 x 2,00 x 10,50 6 AW133 RS550-6 Opakowanie 1 sztuk 1 Dostepne w magazynie -

10 AW136 RS550-10 Opakowanie 1 sztuk 1 Na zaméwienie 1

4 AW139 RS575-4 Opakowanie 1 sztuk 1 Dostepne w magazynie -
575x50x2,50x 10,50

6 AW142 RS575-6 Opakowanie 1 sztuk 1 Dostepne w magazynie -

4 AW143 RS600-4 Opakowanie 1 sztuk 1 Na zaméwienie 1
600 x50x2,50x 10,50

6 AW144 RS600-6 Opakowanie 1 sztuk 1 Na zaméwienie 20

4 AW145 RS650-4 Opakowanie 1 sztuk 1 Na zamowienie 50
650 x 54 x 2,50 x 10,50

6 AW148 RS650-6 Opakowanie 1 sztuk 1 Na zaméwienie 50

4 AW151 RS700-4 Opakowanie 1 sztuk 1 Dostepne w magazynie -
700x54x2,50x 10,50

6 AW154 RS700-6 Opakowanie 1 sztuk 1 Dostepne w magazynie -

4 AW157 RS850-4 Opakowanie 1 sztuk 1 Na zamowienie 1
850x60x3,00x 12,50

6 AW160 RS850-6 Opakowanie 1 sztuk 1 Na zamowienie 1

Brzeszczoty o dtugosci od 300 mm (12") do 500 mm (20") sg pakowane do plastikowych tub i sprzedawane po 5 sztuk w opakowaniu.
Brzeszczoty od 525 mm (21") lub szersze s3 pakowane do kopert i sprzedawane po 1 sztuce w opakowaniu.

«| Storrett



REDSTRIPE®R BRZESZCZOTY Z E STALI
SZYBKOTNACEJ

LINIA CALOWA

Wymiary (AxBx CxD]
ymiary (Ax Bx Cx D) . _ » MOQ (opako-
. Liczba Wielokrotnosci )
TPI Kod produktu Nr czesci . ) o Stan magazynowy wanie) na
w
cale mm ° zamowienie
10 AV906 RS1210-5 Opakowanie 5 sztuk Dostepne w magazynie -
12x1x0,050x 0,334 300x25x 1,25x8,50
14 Av857 RS1214-5 Opakowanie 5 sztuk Dostepne w magazynie -
10 AV919 RS1410-5 Opakowanie 5 sztuk Dostepne w magazynie -
14 x 1x0,050x 0,334 350x25x 1,25%x8,50
14 AV915 RS1414-5 Opakowanie 5 sztuk Dostepne w magazynie -
6 AV918 RS1406-6 Opakowanie 5 sztuk Dostepne w magazynie -
14%1,1/4 X 0,062 X 0,334 350%32% 1,60 X850 10 AV869 RS1410-6 Opakowanie 5 sztuk Dostepne w magazynie -
14 AV916 RS1414-6 Opakowanie 5 sztuk Na zaméwienie 4
6 AV924 RS1606-6 Opakowanie 5 sztuk Dostepne w magazynie -
16x1,1/4x 0,062 x 0,334 400x32x1,60x8,50
10 AV927 RS1610-6 Opakowanie 5 sztuk Dostepne w magazynie -
4 AV922 RS1604-7 Opakowanie 5 sztuk Na zaméwienie 4
16x1,1/2x0,075x 0,334 400x 38x2,00x8,50
6 AV925 RS1606-7 Opakowanie 5 sztuk Na zaméwienie 4
6 AV930 RS1706-6 Opakowanie 5 sztuk Na zaméwienie 1
17x1,1/4x0,062x 0,334 425x32x1,60x8,50
10 AV933 RS1710-6 Opakowanie 5 sztuk Na zaméwienie 1
6 AV934 RS1806-6 Opakowanie 5 sztuk Na zaméwienie 1
18x1,1/4x0,062x 0,413 450x32x1,60x 10,50
10 AV939 RS1810-6 Opakowanie 5 sztuk Dostepne w magazynie -
4 AV8390 RS1804-7 Opakowanie 5 sztuk Dostepne w magazynie -
18x1,1/2x0,075x 0,413 450 x38x2,00x 10,50 6 AV9345 RS1806-7 Opakowanie 5 sztuk Na zamowienie 4
10 AV9395 RS1810-7 Opakowanie 5 sztuk Na zaméwienie 4
6 AVS46 RS2006-7 Opakowanie 5 sztuk Dostepne w magazynie -
20x1,1/2x0,075x 0,413 500x 38x2,00x 10,50
10 AV9465 RS2010-7 Opakowanie 5 sztuk Na zamowienie 4
20x1,3/4x0,088x0,413 500 x 45 x 2,25 x 10,50 4 AV945 RS2004-8 Opakowanie 5 sztuk Na zaméwienie 4
21x1,1/2x0,075x 0,413 525x38x2,00x 10,50 10 AV954 RS2110-7 Opakowanie 1 sztuk Na zaméwienie 20
21x1,3/4x0,088x0,413 525x45x2,25x 10,50 6 AV955 RS2106-8 Opakowanie 1 sztuk Na zamowienie 1
4 AV963 RS2404-8 Opakowanie 1 sztuk Na zaméwienie 1
24x1,3/4x0,088 x 0,492 600 x45x2,25x 12,50
6 AV966 RS2406-8 Opakowanie 1 sztuk Na zaméwienie 1
4 AVoeL RS2404-0 Opakowanie 1 sztuk Dostepne w magazynie -
24x2x0,100x 0,492 600x50x2,50x 12,50
6 AV967 RS2406-0 Opakowanie 1 sztuk Dostepne w magazynie -
26 x2x0,1700x 0,492 650 x50x2,50x% 12,50 4 AV987 RS2604-0 Opakowanie 1 sztuk Dostepne w magazynie -
30x2,1/2x0,100 x 0,492 750x63x2,50x 12,50 4 AW002 RS3004-0 Opakowanie 1 sztuk Na zaméwienie 1

REDSTRIPE® BRZESZCZOTY Z E STALI SZYBKOTNACEJ o dtugosci od 300 mm (12") do 500 mm (20") sa pakowane
do plastikowych tub i sprzedawane po 5 sztuk w opakowaniu.

Brzeszczoty od 525 mm (21") lub szersze s3 pakowane do kopert i sprzedawane po 1 sztuce w opakowaniu.

www.starrett.co.uk
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Typ materiatu roboczego
Stale weglowe
tatwe w obrébce stale weglowe
Stale manganowe

Stale molibdenowe

Stale chromowo-molibdenowe

Stale niklowo-chromowo-molibdenowe

Stale niklowo-molibdenowe

Stale chromowe

Stale chromowo-wanadowe

Stale krzemowe

Stale narzedziowe — do pracy na zimno
Stale narzedziowe — do pracy na gorgco

Stale narzedziowe weglowe

Ferrytyczne stale nierdzewne

2| Storrett

Wymiar obrabianego detalu (mm) 50-125 mm

Predkosc/szybkosc cigcia

ABNT/AISI/SAE Twardosé
1005-1012 150HB
1015-1026 150HB

1030-1055, A36 175HB
1060-1095 200HB

1110-1117-1118 150HB
1137-1151 175HB
1211-1215 150HB
1330-1345 200HB
1513-1527 150HB
1536-1552 175HB
1561-1572 200HB
4012-4024 175HB
4030-4042 175HB
4047-4068 175HB
4130-4140 200HB
4142-4161 200HB

4320 175HB
4340 200HB
8115, 8615-8622, 8145, 8625-8637 175HB

8640-8660, 8740 200HB

8720, 8822 200HB

9310 175HB
9430-9445 200HB
4615-4626, 4815-4820 175HB
5040-5060 200HB
5115-5120 175HB
5130-5160 200HB
50100, 51100, 52100 225HB
6118 175HB

6150 200HB
9255-9262 200HB

A2-A6, AB-A10 200HB
D2-D7,A7 250HB

01,02, 06,07 200HB

H10-H19, H21-H42, P20 200HB
12,16 200HB
51-S7 200HB

W1-W5 200HB
405, 409, 430, 434, 436, 442, LLE 175HB

DOBOR PARAMETROW CIECIA /

DOBOR PARAMETROW CIECIA DLA Pit BIMETALICZNYCH

50-125 mm
predkos¢ pity Wydajnosc
m/min cm’./min
79-91 77-103
76-88 71-97
55-67 52-58
49-61 39-52
79-98 77-103
67="79 52-77
79-98 97-120
55-67 39-52
79-91 77-103
61-79 52-65
49-61 39-52
61-73 45-58
58-70 45-52
55-67 39-52
55-67 39-52
52-64 32-45
61-73 45-58
55-67 39-52
61-73 45-58
55-67 39-52
61-73 45-58
49-58 19-26
55-67 39-52
61-73 45-58
55-67 39-52
61-73 45-58
55-67 39-52
40-49 26-32
61-73 45-58
55-67 39-52
55-67 39-52
55-67 19-26
20-30 13-19
55-67 26-39
40-49 19-26
52-64 19-26
40-49 19-26
55-67 26-39
24-30 19-26



DOBOR PARAMETROW CIECIA /

BIMETAL

DOBOR PARAMETROW CIECIA DLA Pit BIMETALICZNYCH

Typ materiatu roboczego

Stale szybkotnace

Austenityczne stale nierdzewne

tatwe w obrdbce stale nierdzewne

Stale nierdzewne martenzytyczne

Hartowane stale nierdzewne

Zeliwo

Stopy niklu

Stopy tytanu

Stale zaroodporne

Stopy miedzi

Stopy aluminium

Wymiar obrabianego detalu (mm) 50-125 mm
Predkosc/szybkosc cigcia
ABNT/AISI/SAE
M1, M2, M7, M10
M3, M4, M30-M47
T1.T2.T6
T15
T4, TS
201, 202, 301-305, 308, 321, 3472
A286, 309, 310, 314,316,317, 330
330
416. 420F. 430F
403, 410, 420, 422,501, 502
4LOA-C, 414, 431
15-5PH, 17-4PH, 17-7PH
Klasa 20
Klasa 40
Ciagliwe 60-40-18
Ciagliwe 80-55-06
Hastelloy, Rene 41

Inconel 600, 601
Inconel 625, 718, Waspaloy
Monel 400, 401
Monel K500
Alfa, Alfa-Beta, Beta
Tytan 99%
Kolumbit
Molibden
Tantal
Odpuszczony braz aluminiowy
Odpuszczona miedz berylowa
Braz aluminiowy
Braz fosforowy
Miedz 99%

Miedz berylowa
Z6tty/czerwony mosiadz
Mosigdz tatwy w obrébce
1200
2024
5052
6061
7075

Twardosc

225HB
225HB
250HB
250HB
250HB
150HB
175HB
150HB
150HB
175HB
225HB
200HB
125HB
200HB
150HB
225HB

250HB

250HB
250HB
250HB
250HB
325HB
150HB

30HRC
38HRC
70HRB
70HRB
50HRB
70HRB
70HRB
70HRB
30HB
120HB
50HB
110HB
160HB

50-125 mm
predkos¢ pity Wydajnos¢ cigcia

m/min cm’./min
34-40 19-26
20-30 13-19
34-40 19-26
18-27 13-19
27-37 13-19
30-37 10-13
21-24 26-32
30-43 26-32
43-55 32-39
30-40 19-26
27-30 19-26
21-27 13=19
49-61 71-97
37-49 52-77
61-76 52-65
37-49 32-45
15-21 6-6

18-24 13-19
18-24 6-6

21-27 13-19
18-24 6-13

14-18 6-6

21-27 6-13

18-24 6-6

24-30 6-6

15-18 6-6

24-30 10-14
12-17 3-6

50-58 39-52
46-58 52-65
43 -55 45-58
52-58 26-39
61-79 52-65
67-76 65-77
120-135 77-110

www.starrett.co.uk
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technicznych.

powierzchnia = D? x 0,7854

*zgodnie z tabelg na stronie 55
CT = Czas ciecia

OBLICZANIE PARAMETROW CIECIA

Obliczenia ponizej przedstawiono jako wytyczne dla operatorow pit taSmowych. Istnieje wiele r6znych sposobow
wykonywania prawidtowych obliczen dla r6znych rodzajow materiatéw, a niniejsze wytyczne
nie majg na celu negowania innych metod. Wytyczne te maja bardziej charakter informacyjny niz Scistych zalecen

OBLICZANIE PRZYKEAD OBLICZENINA CIECIE RUR
é PARAMETROW PARAMETROW CIECIN: LUB PROFILI
r CIECIN: KONSTRUKCYINYCH
E W celu uzyskania pola Materiat: Austenityczna stal nierdzewna (SAE 316) ] 3 o
7 powierzchni w cm? nalezy Ksztat: Okragty ylilllii?ellj\gcv ;8Fea;§$v?§?cer1;iz\ég?§|ic,l
ﬁ wykonywac wszystkie pomiary W \Wymiary: 101,6 mm (4") wybierajac odpowiednie zeby (strona
i oo (9 predlost oo ece
ﬁl PRZEKROJ OKRAGLY Wydajnos¢ cigcia: 10 do 13 cm?/min* nalezy uwzgled'niﬁ skorygowany czas
0

ciecia, mnozac obliczony czas przez
odpowiedni wspotczynnik korekgji,
zgodnie z tabelg ponizej.

D CT= A A = Powierzchnia materiatu

CR CR = Wydainoée cieci Czas ciecia Grubosc (e)

R = Wydajnosc ciecia Wspotczynnik korekcji mm

Czas ciecia =81,07 cm? = 13 cm?/min 2,5 2do5

KWADRATOWY Czas cigcia = 6:14 min 2 6do 10
powierzchnia = L2 Zastosowana przecinarka tasmowa: 56330 1,7 12do 15
-1 Rekomendowany brzeszczot: Primalloy™ (strona 15) 1.4 20do 25

l L Zeby: Zmienna podziatka 3-4/TPI (strona 10) 1,2 30 do 60

PROSTOKATNY
powierzchnia=E x L

SZESCIOKATNY

powierzchnia = L2 x 2,598

Nr katalogowy: PA34x3-4/P Primalloy

CIECIE MATERIAELOW O INNYCH

WYMIARACH

Predkosc wskazang w tabelach na stronach 43 i 43

nalezy pomnozy¢ przez ponizsze wspotczynniki.

Wymiar / mm

Wspotczynnik

Uwaga: podczas cigcia na sucho nalezy ustawic posuw na okoto 40%-50% normalnej
wydajnosdi cigcia (zgodnie  danymi na stronach 42 i 43).

Uwaga: ciecie na sucho skraca zywotnost pity

W przypadku brzeszczotow Duratec™
Super FB ze stali weglowej nalezy

obnizy¢ wydajnosc ciecia o ok. 50%
nominalnej wartosci, a szybkosc pity do
85% nominalnej wartosci.

ANALIZA WIOROW

E*x 0866 1;_135 1?2 Grube i ciezkie wiéry o normalnym
I.L_>| 25_50 107 kolorzg materiatu wskazujg na zbyt
- 50-125 1 wysoki posuw
£ 125-250 092 1. Grubeiniebieskie widry wskazuja
<:> ] 250-600 0,85 na zbyt wysoka predkos¢ i zbyt
o > 600 0,75 wysoki posuw
RURA OKRAGLA 2. Cienkie wiéry o ciemnym

powierzchnia = (De? - Di?) x 0,7854

—

CIECIE MATERIALOW
HARTOWANYCH

zabarwieniu wskazujg na zbyt niski
posuw i zbyt wysoka predkosc
ciecia

3. Elastyczne, sprezynujace widry

* Di | De

Jezeli ciety materiat ma twardosc wyzsza niz podanaw
tabelach (strony 42 i 43), nalezy pomnozyc predkosc i
wydajnos¢ ciecia (zmniejszajgc predkos¢ i zwiekszajac
czas ciecia) przez ponizsze wspotczynniki.

o wyraznym kolorze materiatu
wskazujg naidealne parametry
ciecia..

RURA KWADRATOWA
powierzchnia = Le? - Li?

1 2
. e T le Roznica _mlqdz\_/ tw?rdosclq Wspotczynniki @ 6
oczekiwang i obliczong /J
X Predkos¢  Wydajnosc
pity ciecia
Do 40% 0,75 0,75
0d 40% do 75% 0,60 0,54
0d 75% do 100% (maks. 40 HRC) 0,50 0,40

44
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NAKCESORIA

Wszystkie produkty z tej strony sg dostepne— w zaleznosci od dostepnosci w magazynie.

LASEROWY TACHOMETR TENSOMETR DO POMINARU

KIESZONKOWY Z ETUI NR S7793Z NAPREZENIA PILY TASMOWEJ
NR 682EMZ

»  Solidny tachometr z 32 funkcjami do pomiarow

bezposrednich lub bezdotykowych
»  Zakres optyczny 5—-200 000 obr./min

= Do sprawdzania prawidtowego naprezenia brzeszczotu
w systemie imperialnym lub metrycznym
= Podziatka skali w kg/cm?® (od 0 do 4 000) i w funtach/

= Zakres bezposredni 0,5-20 000 obr./min cal? (od 0 do 60 000)

»  Pomiar bezposredni 0,050-2 000 m/min (predkos¢ «  Dostarczany w etui wraz z instrukcja obstugi
liniowa)

. Ro6zne jednostki pomiarowe: obr./min, cm, cale, stopy,
jardy itp.

<
r
a
0n
LU
u
4
<

Imperialny

e Szerokos¢ System System metryczny
v (mm) funty/cal? (kg/cm?)
(PsI)
Primalloy’ Intenss” PRO-VTH;
Intenss™" PRO: Versatix™' MP: 19,27 20,000~
Intenss: Advanz™ MC7, oraz 34 35,000 1,400-2,500
Advanz™ MC5, TS, CS, FS oraz CG
Primalloy”; Intenss” PRO-VTH;
Intenss™ PRO; Versatix™' MP: 411ub 30,000~
Intenss™: Advanz™ MC7, MC5, wiekszy 40,000 2100-2,800
Advanz™ TS, CS oraz FS
Intenss”: Intenss™ PRO-DIE:
™ . Do 20,000~ .
Univerz"": Duratec™ Super FB; 16 25,000 1,400-1,800

Noze taSmowe ze stali wysokoweglowej

ZEST/\W SERWISDWY PIbY ﬁuratecl’SuperFB Dt;ratec”kFC: | 19k\ub 2300,08006 1,400-2,100
T/\éMDWEJ (PDZYCJA NR /\UBDD) oze tadmowe ze stali wysokoweglowej wigkszy X

41 lub 20,000-

Brzeszczoty do pit ramowych RS i BS miniej 30,000 1,400-2,100
- .. - . 45 |lub 25,000—
= Do sprawdzania i regulacji brzeszczotéw do pity Brzeszczoty do pit ramowych RS | BS wicksay 4000 1800-2500

taSmowej, dostarczany z niezbednymi narzedziami
potrzebnymi do utrzymania przecinarki tasmowej w

dobrym stanie technicznym.

= Tachometr, tensometr do pomiaru naprezenia pity, MIERNIK POLOZENIA BRZESZCZOTU

stoper, miernik pola przekroju, poziomica, refraktometr, DO PlY TASMOWEJ NR PTO92925

suwmiarka, miernik ustawienia brzeszczotu pity
taSmoweyj itp. Idealny do kontroli potozenia brzeszczotu prostopadle do

ptaszczyzny ciecia.

www.starrett.co.uk 45



ZNALECENIN

46

ZN\LECENIANA

STOSOWANIE WEASCIWEJ
PROCEDURY DOCIERANINA DLA
NOWYCH BRZESZCZOTOW
ZAPEWNIA DEUZSZA

ZYWOTNOSC BRZESZCZOTU

Wszystkie nowe pity powinny zosta¢ odpowiednio dotarte.
Stosowanie tej procedury zapewnia dtuzsza zywotnosc
brzeszczotu, szybsze ciecie i statg wydajnosc.

Uwaga! Zywotnosé brzeszczotu moze ulec znacznemu
skroceniu, jesli nie beda przestrzegane wtasciwe procedury
docierania.

IAK WEASCIWIE WYKONAC
DOCIERANIE | ZAPEWNIC DEUZSZA
ZYWOTNOSC BRZESZCZOTU

Zeby nowego brzeszczotu do pity taSmowej sa bardzo ostre.
Aby oprzec sie sitom skrawania podczas ciecia pitg taSmowa,
krawedzie kazdego =zeba powinny by odpowiednio
zaokraglone tworzac minimalny promien najego wierzchotku.

Materiaty tatwe w obrobce (z szybkoscia ciecia

powyzej 38 cm?), np. stal weglowa

= Nalezy ustawi¢ zalecang predlos¢ ciecia dla danego
materiatu

= Nalezy ustawi¢ posuw na okoto potowe nominalnej
wydajnosci ciecia przez pierwsze 30 minut

= Nalezy stopniowo zwiekszac posuw az do uzyskania
nominalnej wartosci wydajnosci ciecia

= Nalezy zapewni¢ usuwanie wiérow

«  Nalezy unikac wibracji

Materiaty trudne do ciecia (o wydajnosci ciecia
ponizej 38 cm?), np. stopy na bazie niklu, takie jak
inconel, stale hartowane, stale narzedziowe i stale
nierdzewne

= Nalezy ustawi¢ zalecang predlosc ciecia dla danego
materiatu

= Nalezy ustawi¢ posuw na okoto 30% normalnej
wydajnosci ciecia przez pierwsze 20-30 minut

= Nalezy stopniowo zwiekszac posuw az do uzyskania
nominalnej wartosci wydajnosci ciecia

= Nalezy zapewni¢ usuwanie wiérow

»  Nalezy unikac wibracji

Starrett

Nowy brzeszczot z ostrymi
zebami

Zab dotarty prawidtowo Zab dotarty nieprawidtowo

Podczas docierania brzeszczotu nalezy rozpoczac ciecie materiatu ze zmniejszonym
posuwem.

Po zakonczeniu procedury docierania, po catkowitym zagtebieniu brzeszczotu w obrabiany
detal, nalezy zwigkszac posuw w kolejnych seriach ciec, az do osiggniecia zalecanej
wydajnosci cigcia.



ZN\LECENIANA

ZNALECENIN DOTYCZANCE
ZAKEADANIA Pl TASMOWYCH

Nalezy zawsze postepowac zgodnie =z instrukcjami
producenta przecinarki taSmowej w zakresie wymiany
brzeszczotu i bezpiecznej obstugi przecinarki.

Ogolne informacje zawarte w niniejszych wytycznych maja na
celu poméc w prawidtowym zaktadaniu pity, jednak ani firma
Starrett® ani jej pracownicy nie ponosza odpowiedzialnosci
za doktadnosc lub kompletnoS¢ informacji mieszczacych sie
w niniejszych zaleceniach.

»  Podczas pracy z pita taSmowa nalezy nosic rekawice
ochronne

Ay

= Nalezy stosowac okulary ochronne, obuwie ochronne i
srodki ochrony stuchu

tud b RE

W

NALEZY POSTEPOWAC
DOKEADNIE Z PONIZSZYMI
INSTRUKCJAMI

»  Nalezy przestrzega¢ wszelkich zasad bezpieczenstwa
podanych w instrukcji obstugi przecinarki taSmowej oraz
zawartych na etykietach urzadzenia. Nalezy stosowac
sie do umieszczonych znakéw bezpieczenstwa i
ostrzegawczych, takich jak  Niebezpieczenstwo,
Ostrzezenie i Uwaga

»  Nalezy postepowat zgodnie z instrukcjami zaktadania
tasSmy dla konkretnej marki i modelu przecinarki

taSmowej wymagajacej wymiany brzeszczotu

NALEZY POSTEPOWAC

DOKEADNIE Z PONIZSZYMI

INSTRUKCIJAMI

= Nalezy dobra¢ odpowiednig pite do danego ciecia

= Nalezy prawidtowo roztozyc petle. Nie rzucac. Rzucanie
pita moze spowodowac uszkodzenie zebdw, co
zmniejszy jej wydajnosc.

= Nalezy zamontowac pite tak, aby zeby byty skierowane
w odpowiednim kierunku

—
NN\

(N

= Nalezy zastosowac odpowiednie naprezenie pity
= Nalezy uwazac na ostre krawedzie i trzymac rece oraz
ubranie z dala od biegnacej pity.

= Nalezy ustawi¢ ramiona prowadzace przecinarki
w odpowiednim potozeniu wzgledem obrabianego
przedmiotu

= Nalezy wyregulowac prowadnice pity, aby zapewnic
jego odpowiednie prowadzenie

= Nalezy wyregulowac szczotki czyszczace tak, aby w
petni przylegaty do zebow brzeszczotu, zapewniajgc

prawidtowe usuwanie widrow

» W razie potrzeby nalezy sprawdzic poziom ptynu
hydraulicznego

= Nalezy zapewni¢ odpowiednie ustawienie dysz
podajacych emulsje chtodzaca oraz odpowiednie
stezenie emulsji zgodnie z zaleceniami producenta
maszyny, oraz producenta emulsji chtodzacej.

www.starrett.co.uk
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ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Rodzaj problemu

PEKNIECIE PItY

(proste pekniecie wskazuje na
zmeczenie materiaJrui

PRZEDWCZESNE ZUZYCIE ZEBOW

KRZYWOLINIOWE CIEtCIE

ODCHYLENIE OD LINII CIECIA

WIORY PRZYKLEJONE
DO ZEBOW

ZAB - WYtAMANIE

NADMIERNE ZUZYCIE ZEBOW

TYLKO PO JEDNE) STRONIE

Starrett

Prawdopodobna przyczyna

Zle dobrana pita
Nieprawidtowe naprezenie brzeszczotu.
Zbyt duzy posuw.

Zle dobrana emulsja chtodzaca
Ptytki prowadzace zbyt blisko ustawione
Brzeszczot ociera sie o kotnierz kota.
Prowadnice rozstawione zbyt daleko.
Wktadki prowadzace ustawione zbyt ciasno.
Pita zatozona z zebami w przeciwnym kierunku.
Nieprawidtowa procedura docierania pity..
Twarde wtracenie gruba zgorzelina powierzchniowa.

Zbyt twardy materiat.

Zle dobrana emulsja chtodzaca niewtasciwe proporcje mieszanki.

Zbyt wysoka predkos¢ pity lub posuw.
Prowadnice rozstawione zbyt daleko.
Brzeszczot zuzyty.

Zbyt wysoki lub zbyt niski posuw.

Zle dobrana podziatka uzebienia
Nieprawidtowe podawania emulsji chtodfzacej
Zuzyte wktadki prowadzace.

Zbyt wysoki posuw.
Niedostatecznie naciggnieta tasma.
Uszkodzenie zebow.

Zbyt luzno ustawione ramiona lub szczeki prowadzace.
Zuzyta szczotka czyszczaca lub jej brak.
Zle dobrana emulsja chtodzaca lub jej brak.
Nieprawidtowa dawka ptynu chtodzacego.
Nadmierny posuw lub predkos¢.

Zle dobrana podziatka uzebienia.

Zle wyregulowane wktadki prowadzace.
Nieprawidtowy posuw lub predkosc.
Zle dobrana pita.

Poruszenie sie detalu w czasie pracy.
Wtracenie w materiale.

Zuzyty kotnierz kota napedowego lub wolnoobrotowego.

Nieprawidtowe usadowienie tasmy w szczekach prowadzacych.

Rozwiedzione zeby ocierajg o wktadki prowadzace.

Wyszczerbianie sie zebdw i grzezniecie w materiale

Rozwigzanie

Sprawdz dobér podziatki uzebienia

Nalezy wyregulowac naprezenie brzeszczotu — patrz instrukcja
obstugi.

Nalezy zmniejszy¢ posuw.
Nalezy sprawdzic zalecenia dotyczace ptynu chtodzacego.
Nalezy wyregulowac prowadnice.
Nalezy wyregulowac ustawienie kot.
Nalezy ustawic prowadnice blizej cietego detalu.
Nalezy wyregulowac prowadnice.
Nalezy prawidtowo zatozy¢ pite.
Patrz zalecenia dotyczace docierania.
Nalezy sprawdzic twardos¢ materiatu i stan powierzchni.
Nalezy zwiekszy¢ nacisk na ciety detal.

Nalezy dobrac wtasciwe proporcje emulsji .chtodzacej
Nalezy sprawdzic zalecenia dotyczace parametrow ciecia.
Nalezy poprawic ustawienie prowadnic.

Nalezy wymienic brzeszczot.

Nalezy sprawdzi¢ zalecenia dotyczace doboru posuwu.
Nalezy zastosowac pite z wtasciwg podziatka uzebienia.
Nalezy wtasciwie ustawit dysze.

Nalezy wyregulowac lub wymienic wktadki prowadzace.
Nalezy sprawdzic zalecenia dotyczace parametrow ciecia.
Patrz instrukcja obstugi.

Nalezy sprawdzic twardoS¢ materiatu, wymienic brzeszczot.
Nalezy wyregulowac wktadki prowadzace i ramiona prowadzace.

Nalezy wymienic lub wyregulowac szczotke do widrow.

Nalezy sprawdzic przeptyw i rodzaj zastosowanej emulsji
chtodzacej

Nalezy sprawdzic rodzaj i stezenie emulsji chtodzacej.
Nalezy zmniejszy¢ predkos¢ lub posuw.
Nalezy skorygowac podziatke uzebienia.

Nalezy wyregulowac wktadki prowadzace.
Patrz zalecenia dotyczace parametrow cigcia.
Nalezy wtasciwg pite i podziate uzebienia.
Nalezy sprawdzi¢ mocowanie detalu.
Nalezy wymieni¢ obrabiany DETAL.
Nalezy wymienic lub zregenerowact koto.
Nalezy wyregulowac wktadki prowadzace.

Nalezy wymienic pite i rozpocza¢ docieranie.



ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Rodzaj problemu

ZLAMANIA ZEBOW

ZUZYCIE KRAWEDZI TYLNE)
PlrY

POFALDOWANIE
POWIERZCHNI

(powierzchnia ciecia
przypominajaca tarke do prania.)

RYSY NA TASMIE
= 04041

NS~

SKRECENIE PILY

————"]

Prawdopodobna przyczyna

Nieprawidtowa procedura docierania pity.
Zbyt niska predkosc.
Zbyt wysoki posuw.

Klinowanie sie pity w materiale.

Zle dobrana emulsja chtodzaca lub zbyt niskie stezenie.

Zbyt twardy materiat lub zgorzelina na powierzchni.

Zle dobrana podziatka uzebienia

Poruszenie sie detalu w czasie ciecia lub zbyt luzno
zamocowany pakiet.

Uszkodzenie zeba przy zbyt szybkim wejsciu w
materiat.

Nadmierne obciagzenie tylnej wktadki prowadzace;j.
Zbyt niskie naprezenie tasmy.
Brzeszczot zuzyty.

Nadmierny posuw lub sita nacisku.

Uszkodzony lub zuzyty mechanizm posuwu.

Ramiona prowadzace rozstawione zbyt szeroko lub
zbyt blisko.

Pita ociera sie o kotnierze kota.

Nieprawidtowe ustawienie wktadek prowadzacych lub
ramion prowadzacych.

Stepione zeby lub uszkodzone zeby.
Nieprawidtowy posuw lub predkos¢.
Nieprawidtowe podparcie pity.

Zbyt niskie naprezenie pity.

Zle dobrana podziatka uzebienia.
Prowadnice rozstawione zbyt daleko.

Zbyt ciasno ustawione wktadki prowadzace.
Brzeszczot ustawiony sie zbyt wysoko w prowadnicy.
Zeby pity poruszaja sie po powierzchni kota.
Niewtasciwa grubos¢ pity dla danego typu maszyny
Wibry sg przenoszone z powrotem do rzazu.
Zuzyte lub uszkodzone wktadki prowadzace.
Niedostateczny przeptyw emulsji chtodzace;..
Klinowanie sie pity w materiale.

Zle ustawione prowadnice.

Zbyt ciasno ustawione wktadki prowadzace.
Zbyt stabe zacisniecie detalu w imadle.

Zbyt duzy posuw.

Duze naprezenie brzeszczotu.

Zuzyte kota.

Ramiona prowadzace znajduja sie zbyt daleko od siebie.

Rozwigzanie

Nalezy postepowact zgodnie z odpowiednig procedurg
docierania.

Patrz zalecenia dotyczace parametrow ciecia.
Nalezy zmniejszy¢ posuw.

Zbyt niska predkos¢ lub zbyt wysoki posuw.

Nalezy wyregulowat przeptyw i dawkowanie emulsji
chtodzacej.

Nalezy sprawdzi¢ materiat lub twardos¢ powierzchni.

Nalezy dobra¢ wtasciwg podziatke uzebienia.
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Nalezy sprawdzi¢ mocowanie detalu.

Nalezy rozpoczaé ciecie na minimalnym posuwie.
Nalezy wyregulowac wktadke prowadzaca.
Patrz instrukcja obstugi.

Nalezy wymieni¢ brzeszczot.

Nalezy zmniejszyé posuw lub site nacisku.
Nalezy naprawi¢ mechanizm posuwu.
Nalezy zmienic ustawienie prowadnic.
Nalezy 2yregulowac ustawienie kot.
Nalezy wyregulowac elementy prowadzace.
Nalezy wymienic pite.

Patrz zalecenia dotyczace parametrow ciecia.

Nalezy wyregulowac lub dokreci¢ ramiona
prowadzace.

Patrz instrukcja obstugi.

Nalezy dobrac prawidtowa podziatke uzebienia.

Nalezy wyregulowac prowadnice tak, by byty blizej
materiatu.

Nalezy prawidtowo wyregulowac wktadki
prowadzace.

Nalezy wyregulowac rolki prowadzace lub tylng
wktadke prowadzaca.

Nalezy wyregulowat tor pity lub wymieni¢ koto.

Patrz instrukcja obstugi.

Nalezy wymieni¢ lub wyregulowac szczotke do
WiBrow.

Nalezy wymieni¢ wktadki prowadzace..
Nalezy wyregulowac przeptyw emulsji chtodzacej.
Nalezy wyregulowat posuw.

Nalezy wyregulowac i wyréwnac prowadnice.
Nalezy wyregulowac wktadki prowadzace.
Nalezy poprawi¢ mocowanie detalu.
Nalezy zmniejszy¢ posuw.

Patrz instrukcja obstugi.

Nalezy zregenerowac lub wymienic kota

Nalezy wyregulowat prowadnice tak, by byty blizej
materiatu.
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0BSLUGA SERWISOWA

StarrNET to nowy portal zamowien online dla naszych partnerow. Zapewniamy te samg obstuge
klienta, ale z ulepszonym procesem zamawiania. Nasz portal internetowy zapewnia wygode

i wydajnosc¢ sktadania zamowien lub sprawdzania standw magazynowych w dowolnym czasie

I miejscu.

StarrNET oferuje naszym klientom szeroki zakres korzysci i opcji oszczedzajgcych czas:
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° Stan zapasow w czasie rzeczywistym ° Cennik NET

° Interfejs koszyka na zakupy Portal dostepny 24/7, 365 dni w roku

Mozliwosc sktadania zamowien . o
w formacie plikéw CSV i TXT Natychmiastowe zamawianie

. Historia zamowien
zamowienia

Petny katalog produktow
dostepnych w magazynie

Informacja dyspozytorska

o
° Mozliwos¢ szybkiej zmiany
o
o

E-fakturowanie

Aby uzyskac wiecej informacji lub zarejestrowac sie, skontaktuj sie
z naszym zespotem obstugi klienta pod numerem 01835 863501
lub wyslij wiadomos¢ e-mail na adres sales@starrett.co.uk, gdzie
nasz przedstawiciel z przyjemnoscig pomoze.

Zacznij korzystac ze StarrNET juz teraz!

Chcesz sie dowiedziet wiecej? www.starrett.co.uk

< Storrett
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Wsparcie techniczne

Masz pytanie?

Nasz zesp6t wsparcia technicznego jest dostepny, aby pomac klientom i uzytkownikom w przypadku jakichkolwiek

pytan lub watpliwosci dotyczacych naszych produktow

Telefon: 01835 866205
E-mail: sawsupport@starrett.co.uk

lub ich zastosowan.

Szkolenie produktowe

Mozemy zapewnic peten zakres szkolen produktowych
dla klientow i ich zespotdw, zaréwno online, jak i
osabiscie.

Aby uzyskac wiecej informacji lub oméwi¢ wymagania,
skontaktuj sie z nami:

Telefon: 01835 866205

E-mail: sawsupport@starrett.co.uk

Starresr

Zapytania techniczne

Istnieje mozliwos¢ umowienia sie na
rozmowe z ekspertem technicznym
za poSrednictwem naszej ustugi
Cutting Solutions. Mozesz
zarezerwowac rozmowe z cztonkiem
naszego zespotu w dogodnym dla
siebie czasie.

Starrens

The L.S. Starrett Company Ltd. Oxnam Road, Jedburgh, TD8 6LR
Tel.: +44 (0)1835 863501 | sales@starrett.co.uk | www.starrett.co.uk

Katalog 60.E — Brzeszczoty do pit taSmowych — Czerwiec 2023 r
Informacje zawarte w niniejszym katalogu moga ulec zmianie bez wczesniejszego powiadomienia —
zamieszczone zdjecia maja charakter pogladowy.



