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A
Honsberg

Calitate, traditie si progres de
peste 200 de ani

Calitatea, traditia si progresul se impletesc la Honsberg.

Tnca din 1798, fratii Honsberg au inceput sa produca

panze de ferastrau pentru taierea metalelor si a lemnului,

la Remscheid, centrul german pentru industria uneltelor. Din
1987, Honsberg Metallsdgen GmbH — in calitate de companie
independenta — este specializata in proiectarea, productia,
distributia si intretinerea panzelor de ferastraie-panglica

pentru metale, avand activitati in toata lumea.

Procesele de cercetare si dezvoltare se deruleaza dintot-
deauna la Honsberg si ocupa locul central in productia si
perfectionarea produselor din carbura de tungsten si bimetal,
astfel incat sa raspunda exigentelor tot mai ridicate ale
clientilor in ce priveste uneltele de taiere de inalta calitate la

preturi competitive.

Azi furnizém solutii de prima clasa pentru toate operatiile
posibile de taiere a metalelor. Clientii nostri se bazeaza pe
calitatea noastra mereu nalta, avand incredere ca panzele de
ferastrau produse sub marca Honsberg satisfac chiar si cele
mai mari cerinte de precizie, fiabilitate si control permanent al
produselor. Astfel, toate articolele sunt produse in conformitate
cu standardele ISO 9001.

Drept urmare, Honsberg Metallsdgen este unul dintre cei mai
mari furnizori de panze de ferastrau pentru metale la nivel
mondial. Numeroase companii de varf se bazeaza pe producti-
vitatea articolelor Honsberg si pe serviciile furnizate de echipa
Honsberg. Activitatea permanenta de cercetare si dezvoltare
va garanta si in viitor obtinerea unor rezultate de cea mai
fnalta calitate privind tehnica benzilor de ferastrau impreuna

cu clientii nogtri.
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Stilul de dinti S are Dintele de angrenare are  Dintele Delta are un unghi Dintele Master este Dintele Radial este cel

un unghi de degajare un unghi de degajare po- de degajare pozitiv de de mult timp solutia mai recent concept pentru

de 0°. Acest stil este zitiv de 10°. Este adecvat 16°, foarte agresiv. Acesta consacrata pentru taierea taierea materialelor din

conceput pentru taierea in special pentru tdierea  se recomanda pentru materialelor din aliaj aliaje puternice si foarte

a materialelor din aliaj unor sectiuni transversa-  taierea solidelor, precum  puternic. Conceptul de puternice, cum ar fi

slab care produc aschii le mai mari. si a profilelor si a tuburilor dinte triplu cu flancuri po-  super-aliajele si alte

mici, la taierea solidelor cu pereti grosi, in special lizate sporeste eficienta materiale, e Cr-Ni-Ti, pre-

n sectiuni transversale a materialelor din aliaje taierii aliajelor puternice cum gi gradele de otel

mici si medii, precum si mai puternice. ale otelului pe diferite exotice de pe masinile

la taierea tuburilor si a tipuri de masgini. Dintele moderne cu doua

profilelor Master are un unghi de coloane. Si dintele Radial
degajare pozitiv de 10°. are ca si caracteristica

speciala conceptul de
Dinte Triplu, fabricat cu
un unghi de degajare de
16° in combinatie cu o
dispunere speciala.

Dintarea variabila
Pasul variabil al dintilor permite reducerea vibratiilor la taierea unei sectiuni transversale mari. Aceasta dintare este foarte adecvata pentru
taierea tuburilor si a profilelor, a diametrelor neuniforme si a tuturor formelor cu zone de contact neuniforme, precum si pentru taierea mixta.

Dintarea egala
Acest tip de panza se caracterizeaza printr-un pas egal al dintilor. Dintarea egala este foarte potrivita pentru taierea uniforma, fara variatii a
sectiunilor transversale, Tn special in domeniul productiei. Pasul egal al dintilor este predecesorul dintarii inovatoare variabile.

Dispunerea stanga-dreapta/RL
Aceasta dispunere este conceputé pentru tdierea aliajelor neferoase, a lemnului si a diferite materiale plastice. In pies& exista cu ~ 33% mai
multi dinti de taiere datorita lipsei dintilor asimetrici. Se poate procura de la HONSBERG exclusiv in varianta ALU 3 tpi.

Dispunerea variabila
Dupa cativa dinti simetrici, succesiunea stanga-dreapta a dispunerii variabile este intrerupta de un dinte drept, asimetric. Structura secventei
difera in functie de dintare.

Dispunerea tip racleta

Pentru majoritatea pasurilor egale folosim dispunerea tip racleta, cu secventa dreapta-stanga-drept. Deoarece dispunerea tip racleta
amelioreaza agchierea la materialele dure si lungi cu formare de aschii, avand mai putini dinti de taiere, dar mai multi dinti de inlaturare a
aschiilor, am selectat aceasta dispunere si pentru variantele Delta, Master si Radial.

Perfectionarile tehnice se pot modifica fara notificare.



Extra / Flexback

Nr. 061 / Panze de ferastrau-panglica din
otel carbonic

Panza flexibila de ferastrau-panglica fabricata
dintr-o singura bucata de aliaj de otel carbo-
nic si crom, cu structura de metal dur pentru
precizie gi o duritate a dintilor de aproximativ
64 HRc. Printre aplicatii se numara taierea
otelurilor

nealiate cu rezistenta redusa folosind masini
usoare cu ferastrau-panglica sau ferastraie
verticale.

Segmentul de aplicatie

b‘.laqsuoH

(©)

Pentru taierea otelurilor nealiate cu rezistenta scazuta

L
O
Specificatii Honsberg Extra a
Dimensiunile - latime x grosime Forma dintilor - pasii / nr. de dinti pe inch / tpi U
mm Dimensiinea 2 3 4 6 8 10 | 14 | 18 | 24 2
6 x 0,65 1/4 x .025 K | sk | s s s s s «Q
8 x 0,65 5/16 x .025 K S/IK S S S S S m
10 x 0,65 3/8 x .025 K K SIK S S S S S |>-<Il
13 x 0,65 1/2 x .025 K K | sk | s s s s s 3
16 x 0,80 5/8 x .032 K S/IK S S S S S S
20 x 0,80 3/4 x .032 K K S S S S S S
25 x 0,90 1 x.035 K K S/K S S S S S 4
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Honsberg Super
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Super / Hardback

Pénze de ferastrau-panglica din otel
carbonic / Nr. 062

Panza flexibila de ferastrau-panglica fabricata
dintr-o singura bucata de aliaj de otel
carbonic calit, cu structura de precizie si o
duritate a dintilor de aproximativ 66 HRc.
Rezistenta sporita la uzura si parametrii de
taiere superiori sunt rezultatul intariturii

din material calit, cu o duritate de aproximativ
43 HRc.

Segmentul de aplicatie

Pentru taierea otelurilor din aliaje slabe, pana la rezistenta de rupere
de aproximativ 22 HRc.

Specificatii Honsberg Super

Dimensiunile - l1atime x grosime Forma dintilor - pasii / nr. de dinti pe inch / tpi

mm Dimensiunea 3 a 6 8 10 14 18 24

6 x 0,65 1/4 x .025 K S/K S S S S S

8 x 0,65 5/16 x .025 S/K S S S S S

10 x 0,65 3/8 x .025 K S/K S S S S S

13 x 0,65 1/2 x .025 K K S/K S S S S S

16 x 0,80 5/8 x .032 K S/K S S S S S

20 x 0,80 3/4 x .032 K S S S S S S
25 x 0,90 1 x.035 K S/K S/K S S S




Vision / Bimetal M42

Nr. 072 V / Panze bimetalice de
ferastrau-panglica

Panza bimetalica de ferastrau-panglica cu
intaritura din aliaj puternic de crom ~ 4% si
tais din HSS M42 / material nr. 1.3247 cu
continut de cobalt 8%. Duritatea dintilor de
aproximativ 68 HRc si intaritura cu rezistenta
ridicata la

oboseala prin indoire reprezintd combinatia
ideala pentru taierea tuturor categoriilor
obisnuite de otel, pana la aproximativ 45
HRc.

Segmentul de aplicatie

SR L
o 7 &

; T
Pentru uz universal la taierea materialelor mixte (solide si elemente de structura) si de (@)
diametre diferite la toate tipurile de otel si pe toate tipurile de masini a
(o y
(1)
N
Specificatii dintare standard - Honsberg Vision Q
Dimensiunile - l1atime x grosime Forma dintilor - pasii / nr. de dinti pe inch / tpi ®
mm Dimensiunea n inch 3 4 6 8 10 14 18
6 x 0,65 1/4 x .025 K
6 x 0,90 1/4 x .035 K S S
10 x 0,65 3/8 x .025 K
10 x 0,90 3/8 x .035 K K S S S
13 x 0,65 1/2 x .025 K S S S
13 x 0,90 1/2 x .035 K K K S S S
20 x 0,90 3/4 x .035 K K S S

Specificatii dintare variabila - Honsberg Vision

uoisip biagqsuoH

Dimensiunile - 1atime x grosime Forma dintilor - pasii / nr. de dinti pe inch / tpi
mm Dimensiunea in inch 4/6 5/8 6/10 8/12 10/14
6 x 0,65 1/4 x .025 S
6 x 0,90 1/4 x .035 S
10 x 0,65 3/8 x .025 S
10 x 0,90 3/8 x .035 S
13 x 0,65 1/2 x .025 S S S
13 x 0,90 1/2 x .035 S
20 x 0,90 3/4 x .035 K S S S S 6




Spectra / Bimetal M42

Panze bimetalice de
ferastrau-panglica/Nr. 072 S

Panza bimetalica de ferastrau-panglica cu
intaritura din aliaj puternic de crom ~ 4% si
tais din HSS M42 / material nr. 1.3247 cu
continut de cobalt 8%. Duritatea dintilor de
aproximativ 68 HRc si intaritura cu rezistenta
ridicata la

oboseala prin indoire reprezintd combinatia
ideala pentru taierea tuturor categoriilor
obisnuite de otel, pana la aproximativ 45 HRc
pe toate diametrele. Honsberg Spectra este
solutia de panze bimetalice universale pentru
taierea materialelor mixte, de diferite diametre,
pentru toate tipurile de otel si magini.

Segmentul de aplicatie

() - ‘
© - /
(@)} B /
| -
o Pentru uz universal la taierea materialelor mixte (solide si elemente de structura) si de
% diametre diferite, la toate tipurile de otel si pe toate tipurile de magini
C
@)
§ Specificatii dintare standard - Honsberg Spectra
g Dimensiunile - latime x grosime Forma dintilor - pasii / nr. de dinti pe inch / tpi
mm Dimensiunea in inch | 0,75 | 1,25 2 3 4 6 8 10 14
27 x 0,90 1 1/16 x .035 K K/S K/S K/S S S S
34 x 1,10 1 3/8 x .042 K K K/S K/S S S S
41 x 1,30 1 5/8 x .050 K K K K
54 x 1,30 2 1/8 x .050 K
54 x 1,60 21/8 x .063 K K K
67 x 1,60 2 5/8 x .063 K K
80 x 1,60 3 1/8 x .063 K K

Specificatii dintare variabila - Honsberg Spectra

Honsberg Spectra

Dimensiunile - 1atime x grosime Forma dintilor - pasii / nr. de dinti pe inch / tpi
mm Dimensiunea in inch 2’,72%/ 11',16/ 1.5/ 23| 3/4 |45 | a/6 | 5/6 | 5/8|6/10 812 10/14
27 x 0,90 1 1/16 x .035 K |K/S| K |K/S| K S S S S
34 x 1,10 1 3/8 x .042 K |K/S| K |K/S| K S S S
41 x 1,30 1 5/8 x .050 K K |K/S| K |K/S S S S
54 x 1,30 2 1/8 x .050 K K K K| K K
54 x 1,60 2 1/8 x .063 K K K K K| K K K
67 x 1,60 2 5/8 x .063 K K K K K
7 80 x 1,60 3 1/8 x .063 K K K K




Secura / Bimetal M42

Nr. 072X / Panze bimetalice de
ferastrau-panglica

Panza bimetalica de ferastrau-panglica cu

intaritura rezistenta din aliaj puternic de crom ~
4% si tais din HSS M42 / material nr. 1.3247

cu un continut de cobalt de 8% si duritate de

aproximativ 68 HRc.

Dintii speciali Secura si geometria dispunerii
previn blocarea panzei in canalul de taiere,

de exemplu la grinzile si structurile grele.

Durata de viata foarte indelungata se atinge
datorita stilului cu dinti rezistenti la socuri,

care absorb cel mai bine vibratiile tipice taierii

structurilor.

Segmentul de aplicatie

Secura Foundry
pentru metale
neferoase (NF)

Dimensiunile - latime x grosime

Secura Profile pentru toate profilele

Specificatii Honsberg Secura

Forma dintilor - pasii / nr. de dinti pe inch / tpi

Secura Foundry pentru metale

Secura Profile pentru toate

neferoase (NF) profilele

mm Dimensiinea 11,25 2 3 | a |23 |34 | ame | 34|57 |811
13 x 0,90 1/2 x .035 NF | NF
20 x 0,90 3/4 x .035 NF
27 x 0,90 11/16 x .035 NF | NF | NF EHS P | P P
27 x 1,10 11/16 x .035 NF
34 x1,10 13/8x.042 | NF | NF | NF EHS | EHS
41 x 1,30 1 5/8 x .050 EHS | EHS P | P
54 x 1,30 2 1/8 x .050 EHS | EHS
54 x 1,60 21/8 x .063 EHS | EHS P
67 x 1,60 2 5/8 x .063 EHS | EHS | EHS

EJaqsuoH
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Honsberg Delta

o

Delta / Bimetal M42

Panze bimetalice de
ferastrau-panglica / Nr. 073

Panza bimetalica de ferastrau-panglica cu
intaritura rezistenta din aliaj puternic de crom ~
4% si tais din HSS M42 / material nr. 1.3247
cu un continut de cobalt de 8% si duritate de
aproximativ 68 HRc. Aceasta panza cu unghi
de taiere agresiv de 16° pozitiv (consultati i
pagina 3) este conceputa pentru tdaierea ma-
terialelor solide, a tuburilor cu pereti grosi si

a structurilor pe masini cu 2 coloane si de tip
penduld, cu vibratii reduse. Avantajele acestei
panze sunt comportamentul docil la taiere, cu
un nivel bun al formarii de aschii, si taiere
neteda. in

ansamblu, rezultatul este o prelungire a duratei
de viata Tn comparatie cu panzele bimetalice
standard pentru ferastraie-panglica.

Segmentul de aplicatie

'
Ol <

Péanza conceputa pentru taierea corpurilor solide, a tuburilor cu pereti grosi si a ele-
mentelor structurale pe masini cu doua coloane si tip pendul cu vibratii reduse. Se
recomanda in mod special si pentru taierea materialelor neferoase.

Specificatii Honsberg Delta

Dimensiunile - latime x grosime Forma dintilor - pasii / nr. de dinti pe inch / tpi

mm Dimensiunea 0,75/1,25 | 1,1/1,6 1,5/2 2/3 3/4
in inch

27 x 0,90 11/16 x .035

34 x 1,10 1 3/8 x .042 D D

41 x 1,30 1 5/8 x .050 D D D

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

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

80 x 1,60 3 1/8 x .063




Master / Bimetal M42

Nr. 074 / Panze bimetalice
de ferastrau-panglica

Panza bimetalica de ferastrau-panglica cu
intaritura rezistenta din aliaj puternic de crom ~
4% si tais din HSS M42 / material nr. 1.3247
cu un continut de cobalt de 8% si duritate de
aproximativ 68 HRc. Unghiul de taiere pozitiv
de 10° combinat cu conceptul de dinte triplu
din borazon, cu cutite prefinisate si finisate
(consultati si pagina 3) produce o taiere
agresiva, recomandata pentru materialele din
aliaj mai puternic.

Segmentul de aplicatie

3 ? , o <

Adecvata pentru taierea otelurilor, a aliajelor rezistente la temperaturi ridicate si a titanului
sub forma de corpuri solide, pe masinile cu doua coloane si ferastrau-panglica in bloc.

Specificatii Honsberg Master

Dimensiunile - latime x grosime Forma dintilor - pasii / nr. de dinti pe inch / tpi
Dimensiunea
mm I Inch 1,25 2 3 1,5/2 2/3 3/4
27 x 0,90 1 1/16 x .035 M M M
34 x 1,10 1 3/8 x .042 M M M M
41 x 1,30 1 5/8 x .050 M M M M M

o
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Honsberg Radial

Panza bimetalica de ferastrau-panglica cu
intaritura rezistenta din aliaj puternic de crom ~
4% si tais din HSS M42 / material nr. 1.3247
cu un continut de cobalt de 8% si duritate

de aproximativ 68 HRc. Honsberg Radial este
solutia numarul unu la nivel mondial pentru
taierea solidelor din aliaj puternic si foarte
puternic, la vibratii reduse, pe magini cu

2 coloane cu ferastrau-panglica si ferastrau-
panglica in bloc, in operatiile de taiere pentru
productie. Inginerii Honsberg au reusit sa
imbine unghiul pozitiv de taiere de 16°
(consultati si pagina 3) cu conceptul fiabil al
dintarii triple si o dispunere specialad. Rezulta-
tul este un comportament de taiere deosebit de
agresiv si cele mai nalte rate de taiere.

Segmentul de aplicatie

V7,09

Formula noua pentru taierea otelurilor aliate puternice si foarte puternice si a altor aliaje,
a super-aliajelor pe baza de nichel, folosind masini cu doua coloane si cu ferastrau-
panglica in bloc.

Specificatii Honsberg Radial

Radial / Bimetal M42

Panze bimetalice de
ferastrau-panglica / Nr. 075

Dimensiunile - l1atime x grosime Forma dintilor - pasii / nr. de dinti pe inch / tpi
mm Pimensiunea 0,75/1,25 | 1,111,6 1,5/2 2/3 3/4
34 x 1,10 1 3/8 x .042 R R
41 x 1,30 1 5/8 x .050 R R
54 x 1,60 2 1/8 x .063 R R R R
67 x 1,60 2 5/8 x .063 R R R
80 x 1,60 3 1/8 x .063 R R




Duratec / Bimetal M51

Nr. 070 / Panze bimetalice
de ferastrau-panglica

Panza bimetalica de ferastrau-panglica cu
intaritura rezistenta din aliaj puternic de crom
~ 4% si tais din HSS M51 / material nr. 1.3207
cu continut de cobalt si tungsten de 10% fieca-
re, atingand o duritate de ~ 69 HRc.

Taisul din aliaj mai puternic este conceput
pentru taierea otelurilor dure de categorii
superioare. Rezistenta sporita la uzura
termica si prin frecare prelungeste durata de
viata, Tn special la taierea sectiunilor trans-
versale lungi.

Segmentul de aplicatie

3 > -~
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Conceputa pentru taierea solidelor de aliaje mai puternice si a tuburilor cu pereti grosi
pe masini cu vibratii reduse.

Specificatii Honsberg Duratec

gs9jein( biaqsuoH

Dimensiunile - latime x grosime Forma dintilor - pasii / nr. de dinti pe inch / tpi

mm Dimensiunea 075/ 111116 | 1,5/2 | 2/3 3/4 4/5 4/6

in inch 1,25

27 x 0,90 11/16 x .035 K K K
34 x 1,10 13/8 x.042
41 x 1,30 15/8 x.050 K K K K
54 x 1,60 21/8 x .063 K K K K
67 x 1,60 25/8 x .063 K K K K
80 x 1,60 31/8 x .063 K 12
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Segmentul de aplicatie

3 7

Conceputa pentru taierea otelurilor si a aliajelor puternice si foarte puternice, a celor pe baza
de nichel si a super-aliajelor cu duritatea de pana la 50 HRc, pe masini cu doua coloane.

Aurum / Bimetal M51

Panze bimetalice de
ferastrau-panglica / Nr. 078

Panza bimetalica de ferastrau-panglica cu
intaritura rezistenta din aliaj puternic de crom

~ 4% si tais din HSS M51 / material nr. 1.3207
cu continut de cobalt si tungsten de

10% fiecare, atingand o duritate de ~ 69 HRc.
Tehnicienii Honsberg au imbinat unghiul pozitiv
de taiere de 16° cu un model special de
dispunere si geometrie a panzei, pentru a
obtine aceasta panza bimetalica din clasa de
varf.

Taisul din aliaj mai puternic este conceput
pentru taierea otelurilor dure de categorii
superioare. Rezistenta sporita la uzura
termica si prin frecare prelungeste durata de
viata, in special la taierea sectiunilor trans-
versale lungi.

<

» //

Produsul este fabricat 100% in noua FORMULA HONSBERG NT, care garanteaza cele mai
scazute tolerante de productie pentru a genera cele mai ridicate rate de taiere si cea mai
indelungata durata de viata pentru utilizatorii finali din sfera profesionista.

Honsberg Aurum

Specificatii Honsberg Aurum
Dimensiunile - latime x grosime Forma dintilor - pasii / nr. de dinti pe inch / tpi
mm Dimensiunea 0,751,25 | 1,11,6 1,5/2 2/3 3/4

34 x 1,10 1 1/3 x .042 . .
41 x 1,30 1 5/8 x .050 . .

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

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

13 80 x 1,60 3 1/8 x .063 . )




Sinus Il TAP/ TCT

Nr. 076-37 / Carbura de tungsten
Panze de ferastrau-panglica

Panza de ferastrau-panglica TCT cu intaritura
rezistenta din aliaj puternic de crom ~ 4% si
dinti cu varf de carbura metalica si muchie
slefuita cu diamant.

Slefuirea speciala Sinus Il creeaza un model
de dinti cu sectiuni de agchiere multiple, pen-
tru o taiere cu vibratii minime. Caracteristicile
reprezentative ale acestei panze de inalta
tehnologie sunt finisarea optima, cele mai
ridicate rate de téiere, rezistenta termica si
durata de viatd indelungata.

Segmentul de aplicatie

’7:////
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Conceputa pentru taierea de inalta performanta in aplicatii universale, in special pentru
unelte, oteluri inoxidabile si rapide.

©)

Specificatii Honsberg Sinus Ill TAP

I1l shuig BiagsuoH

Dimensiunile - latime x grosime Forma dintilor - pasii / nr. de dinti pe inch / tpi
_om T wr Jossnwsl iwme [ ase [ s [ ow
27 x 0,90 11/16 x .035 . .
34 x 1,10 11/3 x .042 . . .
41 x 1,30 1 5/8 x .050 . . .
54 x 1,30 2 1/8 x .050 . . .
54 x 1,60 2 1/8 x .063 . . . .
67 x 1,60 2 5/8 x .063 o . .
80 x 1,60 3 1/8 x .063 . . 14




Sinus Il TSA/TCT

Panza de ferastrau-panglica din carbura
de tungsten
Panze / Nr. 076-33

Panza de ferastrau-panglica TCT cu intaritura
rezistenta din aliaj puternic de crom ~4% si
dinti cu varf de carbura metalica si muchie
slefuita cu diamant.

Slefuirea speciala Sinus Il creeaza un model
de dinti cu sectiuni de agchiere multiple, pen-
tru o taiere cu vibratii minime. Caracteristicile
reprezentative ale acestei panze de inalta
tehnologie sunt finisarea optima, cele mai
ridicate rate de taiere, rezistenta termica si
durata de viata indelungata..

’7:////

Conceputa pentru taierea de viteza, in special la diametre mari, a aliajelor celor mai puter-
nice de otel si Cr, Ni, Ti si a super-aliajelor folosind masini de taiere de viteza concepute
pentru panzele TCT.

www.honsberg.de

Specificatii Honsberg Sinus lll TSA

Honsberg Sinus llI

Dimensiunile - latime x grosime Forma dintilor - pasii / nr. de dinti pe inch / tpi
_om [ mmr [osime [ oawme [ e [ as
34 x 1,10 1 1/3 x .042 . -
41 x 1,30 1 5/8 x .050 . L
54 x 1,30 2 1/8 x .050 .
54 x 1,60 2 1/8 x .063 . . . .
67 x 1,60 2 5/8 x .063 . 0 o
15 80 x 1,60 31/8 x .063 b 4




Sinus I TSN/ TCT
Sinus Black TSN/ TCT

Nr. 076-38 / Carbura de tungsten
Panze de ferastrau

Panza de ferastrau-panglica TCT cu intaritura
rezistenta din aliaj puternic de crom ~4% si
dinti cu varf de carburé metalica si muchie
slefuita cu diamant.

Slefuirea speciala Sinus Il creeaza un model
de dinti cu sectiuni de agchiere multiple, pen-
tru o taiere cu vibratii minime. Caracteristicile
reprezentative ale acestei panze de nalta
tehnologie sunt finisarea optima, cele mai
ridicate rate de taiere, rezistenta termica si
durata de viata indelungata.

Segmentul de aplicatie
>

Panza este conceputa pentru materiale intarite si calite, cu duritatea intre 50-65 HRc.

1\!\
6.40GSUOH

Specificatii Honsberg Sinus Ill TSN Honsberg Sinus Black TSN

Dimensiunile - latime x grosime Forma dintilor - pasii / nr. de dinti pe inch / tpi

IIl shuig BiagsuoH

27 x 0,90 11/16 x .035 .
34 x 1,10 11/3 x.042 . o . .
41 x 1,30 1 5/8 x .050 . . o . 16




Sinus Il TNF ALU/TCT

Panza de ferastrau-panglica din carbura
de tungsten
Panze / Nr. 076-55

Panza de ferastrau-panglica TCT cu intaritura
rezistenta din aliaj puternic de crom ~4% si
dinti cu varf de carbura metalica si muchie
slefuita cu diamant.

Slefuirea speciala Sinus Il creeaza un model
de dinti cu sectiuni de agchiere multiple, pen-
tru o taiere cu vibratii minime. Caracteristicile
reprezentative ale acestei panze de Tnalta
tehnologie sunt finisarea optima, cele mai
ridicate rate de taiere, rezistenta termica gi
durata de viata indelungata.

,y://_//

Conceputa pentru piesele turnate neferoase si aplicatiile de turnatorie pe masini verti-
cale si la taierea tuturor tipurilor de aluminiu.

www.honsberg.de

Specificatii Honsberg Sinus Il TAP

Honsberg Sinus llI

Dimensiunile - 1atime x grosime Forma dintilor - pasii / nr. de dinti pe inch / tpi
_om TRl 2 T o Tosnms] ame [ 1o
20 x 0,90 3/4 x .035 .
27 x 0,90 11/16 x .035 .
34 x 1,10 1 1/3 x .042 . . .
41 x 1,30 1 5/8 x .050 hd
54 x 1,30 2 1/8 x .050 . .
17 54 x 1,60 2 1/8 x .063 . . .




Sinus Black / TCT coated

Nr. 077-33 / Carbura de tungsten
Panze de ferastrau-panglica

Panza de ferastrau-panglica TCT cu intaritura
rezistenta din aliaj puternic de crom ~4% si
dinti cu varf de carbura metalica si muchie
slefuita cu diamant.

Slefuirea speciala Sinus Il creeaza un model
de dinti cu sectiuni de agchiere multiple, pen-
tru o taiere cu vibratii minime. Peste muchia
slefuita cu precizie folosind diamant se aplica
un strat unic care optimizeaza conductivitatea
termica

si duce la o mai buna trecere a agchiilor.
Rezultatele sunt prelungirea vizibila a duratei
de viata si cresterea ratelor de taiere in
comparatie cu panzele obisnuite de ferastrau-
panglica din TCT.

Segmentul de aplicatie

(o)
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Conceputa pentru taierea de viteza a aliajelor celor mai puternice de otel si Cr, Ni, Ti A

si a super-aliajelor folosind masini de taiere de viteza concepute pentru panzele TCT.
Recomandata utilizatorilor finali care sunt in cautarea experientei de taiere supreme.

Specificatii Honsberg Sinus Black

yoe|g snuig biagsuoH

Dimensiunile - latime x grosime Forma dintilor - pasii / nr. de dinti pe inch / tpi
Dimensiunea
mm ininch 1,1/1,6 1,5/2 2/3 3/4
41 x 1,30 1 5/8 x .050 . . .
54 x 1,60 2 1/8 x .063 . . .
67 x 1,60 2 5/8 x .063 . 18




www.honsberg.de

Accesor

Procedura pentru pregatirea

HONSBERG recomanda o intindere de 300 N/mm? a panzei
pentru a evita abaterea ca urmare a intinderii insuficiente a
panzei sau ruperea panzei daca intinderea este prea mare.
Folosind instrumentul nostru de masura special conceput,
puteti verifica ugor panza de la starea neintinsa pana la cea
intinsa sau invers, pentru a atinge tolerante de taiere mai
reduse si a prelungi durata de utilizare a panzelor.

Refractometrul

Pentru a atinge durata de viatd maxima a panzelor de
ferastrau, cel mai important lucru este concentratia corecta
a agentului de racire (consultati tabelele de la pagina 16-17),
astfel incat sa evitali uzarea timpurie. Refractometrul
HONSBERG va ajuta sa verificati cu usurinta si precizie
amestecul agentului de racire pe parcursul operatiei de
taiere.

Vitezometrul

Peste 30% din masinile cu ferastrau-panglica indica gresit
viteza de taiere! Pentru a evita afigsarea incorecta ca urmare
a neobservarii uzarii componentelor din angrenaj, fapt ce ar
duce la parametri de taiere gresiti, va oferim vitezometrul
HONSBERG. Fiabil si simplu de utilizat, acesta ofera
operatorului siguranta in intretinerea masginii, astfel incat

sa se atinga mereu rezultatele de taiere optime..

Periile de slefuit

Periile de slefuit HONSBERG, din nylon sau alama, curata
delicat si eficace spatiul dintre dintii ferastraului fara a

tesi flancurile sau varfurile dintilor. Periile noastre de slefuit
sunt recomandate in special pentru panzele de ferastrau din
otel carbonic, bimetal si carbura de tungsten. Ele sunt dis-
ponibile pentru maginile tuturor fabricantilor principali. Cand
efectuati comanda, mentionati diametrul exterior, alezajul

si latimile periei.

Sistemul de micropulverizare

Sistemul de micropulverizare HONSBERG este solutia
avansata pentru modernizarea vechilor magini cu
ferastrau-panglica, folosind o tehnica inovatoare de racire
prin pulverizare. Impreuna cu uleiul HM 2, acest sistem a fost
special proiectat pentru panzele de ferastrau-panglica,
optimizand racirea panzei in toate punctele necesare.
Aplicatiile cuprind taierea tuburilor si a profilelor, precum

si a solidelor mici si medii, fara nicio reducere a duratei de
viata a panzei de ferastrau. Avantajele sunt agchiile uscate
fara reziduuri, o zona de taiere curata, consum scazut

de ulei si costuri reduse. Uleiul de taiere 100% natural HM
2 este delicat cu pielea si mediul, datorita faptului ca nu
contine clor, ulei mineral, PCB si fenol. Este cuprins in
categoria germana de pericol de apa 0, acesta fiind cel ma

HeA
~sbery

|

o
O




Conditiile de taiere pentru otelurile solide la panzele bimetalice pentru ferastraie-

panglica
©
8 3 k o
S H 3 ® & £ &| Dimensiuni panze Dimensiuni panze Dimensiuni panze
S < o o [ .‘! S ®©
g, 2 § |63582%35E (mm) (mm) (mm)
_ 5 5 5 nao=xxgo 27x0,9 - 34x1,1 41x1,3 - 54x1,6 67x1,6 - 80x1,6
S ° S S N ™S 10O
5 = o <4 NNNKNKEK
2 g 8 8 ©oooooo
% s g £ Panza recomandata | Vc (m/min) Vc (cm?min)| Vc (m/min) Vc (cm?/min)|Vc (m/min) Vc (cm?min)
= n a n solid @ 50-350 mm solid @ 100-500 mm solid @ 400-2000 mm
1.0060 St 60-2 A 572 Gr.65 SM 58 e 65-70 35-40 60-65 40-45 40-50 20-30
1.0401 C15 1016 S15C { 65-70 35-40 60-65 40-45 40-50 20-30
1.0503 C45 1045 S 45C { 68-74 40-45 65-70 45-50 40-55 20-35
1.0570 St 52-3 A572 Gr.50 SM 490 e 8-74 40-45 65-70 45-50 40-55 20-35
1.1158 Ck25 1025 S25C 60-70 45-50 40-55 20-30
1.1221 Ck60 1060 S58C 60-70 40-45 35-45 15-25
1.2080 X210Cr12 D3 25-35 15-20 15-20 5-10
1.2312 40CrMnMoS 8-6 45-50 28-32 25-30 10-15
1.2343 X38CrMoV5-1 22-30 10-20
1.2363 X100CrMoV5-1 20-26 8-14
1.2379 X155CrVMo12-1 15-20 5-10
1.2510 22-26 26-30 12-18

1.8159
1.8509

Retineti:

S 6-5-2
S 2-20-1-8
X8CrMnNi 18-8
X10Cr13
X20Cr13
X105CrMo17
X5CrNi 18-10
X5CrNiMo 17-12-2
X2VrNiMoN 22-5-3
X6 CrNiMoTi17-12-2
X15CrNiSi 25-20
X12NiCrSi 36-16
X22 CrMoV 12-1
X5 NiCrTi 26-15
36 NiCr6
31 NiCr14
20 MnMoNi-5
20 NiCrMo2
40 NiCrMo 2-2
40 NiCrMo7
23 CrNiMo 7-4-7
28 CrMoNiV 4-9
20 MnCr5
42 CrMo4
50 CrMo4

50 Crv4

41 CrAlMo 7

M2 SKH 51
M42 SKH 59
Nitronic 50
410 SuUS410
420 SUS 420J1
440 C SUS 440 C
304 SUS 304
316 SUS 316
2205 SUS 329J3L
316 Ti SUS 316
314 SUH 310
330 SUH 330
A286 SUH 660
(X)3140
3415 SNC 815
8620 SNCM 2

SCM 445

A355CIL.A | SACM 645

N N N SN NP N PN

N N N N N N N N N RS

N N N S N

N R N S S O P N RPN

N N N N N N N SEE N NN

N N N N T N N N PN

36-40 16-20
36-40 16-20
30-32 8-12
32-34 12-16
36-38 15-20
34-37 12-18
36-38 15-20
34-36 14-18
32-34 10-14
32-34 10-14
28-32 8-12
28-32 8-12
28-32 8-12
28-32 8-12

22-28

30-35 16-20
30-35 16-20
26-28 12-18
30-34 16-22
32-36 18-22
28-32 16-18
32-36 18-22
28-32 16-18
28-32 16-20
28-32 16-20
26-30 12-16
26-30 12-16
26-30 12-16
26-30 12-16
44-48 28-32
46-52 30-36
44-48 28-32
44-50 30-34
44-50 30-34
44-50 30-34

20-28 8-16

R

2-18
26-30 12-18
26-30 12-18
12-18 4-8
20-26 8-14
26-30 6-10
16-22 6-10
16-22 6-10
16-22 6-10
16-22 6-10
16-22 6-10
14-20 4-8
14-20 4-8
14-20 4-8
14-20 4-8
26-34 12-18
30-36 14-20
26-34 12-18
26-34 14-20
30-34 10-18
30-34 10-18
30-34 10-16
36-40 16-22
38-46 18-26
36-40 16-22

16-20
32-40 12-20
18-24 8-14

Tabelul de taiere de mai sus se refera la dispunerile medii incercate. Cifrele pot sa difere in functie de tipul de panza, tipul de masina cu ferastrau-panglica,
starea materialului de taiat (suprafata, tratarea termica, standard etc.) si specificatia de taiere necesara (tolerante, rezistenta in timp etc.). Nu uitati ca
rezistenta maxima n timp se poate obtine doar dupa o utilizare initiala corecta - DETALII LA PAGINA 21. Daca materialul dumneavoastra nu este mentionat,

nu ezitati s& ne contactati pentru informatii suplimentare. DETALII LA PAGINA 23
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Procedura pentru pregatirea conditiilor de taiere
Etapa 1

. Selectati tipul de panza corect in functie de suprafata de aplicare mentionata in descrierea
produsului

Etapa 2

. Selectati pasul corect al dintilor in functie de recomandarea privind dintii (consultati pagina 22)
Etapa 3

. Selectati viteza minima a panzei V¢ (m/min) in functie de tabelul conditiilor de taiere (pagina 20)
Etapa 4

. Selectati rata de taiere Vz (cm/min) in functie de tabelul conditiilor de taiere (pagina 20).
Tineti cont i de calculul timpului de taiere si al ratei de avans la taiere (cititi mai jos)

Calcularea timpului de taiere si al ratei de avans la taier

suprafata piesei de lucru (cm?)
rata de taiere Vz (cm?/min.)

timpul de taiere t =

fnaltimea piesei de lucru (mm) x rata de taiere (cm?min.)
suprafata piesei de lucru (cm?)

rata de avans Vf (mm/min.) =

Procedurile privind utilizarea
initiala

Durata de viata a panzelor de ferastrau-panglica
depinde in primul rand de utilizarea initiala controlata.

Va recomandam
urmatoarele proceduri de utilizare initiala:

m/min. minys 309
—>

" mm/min. minus 50%

7

Etapa 1

. Selectati valoarea corecta a vitezei Vc (m/min) si
a ratei de taiere Vz (cm/min) in functie de
tabelul conditiilor de taiere (pagina 20)

Etapa 2

. ncepeti cu 70% din viteza de taiere obisnuita si 50% din rata de taiere obignuita.

Etapa 3

. Daca inca se mai produc vibratii, schimbati cu atentie viteza pana cand acestea dispar. Forma-

rea permanenta de aschii
este importanta pe parcursul intregului proces de taiere.

Etapa 4
. Dupa ce ati taiat aproximativ 400-600 cm? sau cel putin 15 minute timp de taiere real pentru
tuburi

si profile, puteti trece mai intéi treptat la o viteza finala si apoi la o rata de taiere normala..
Agenti de racire

Durata de viata a panzelor de ferastrau depinde in principal de continutul corect de ulei al agentilor

de racire, care trebuie verificat periodic folosind refractometrul (consultati pagina 19). Pentru materialele
obignuite din aliaj slab si mediu, Honsberg recomanda un continut de ulei intre 8-12%, iar pentru taierea
otelurilor puternic si foarte puternic aliate, 13-18%.
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D = sectiune transversala

Pénze de ferastrau-panglica din otel carbon si bimetalice

Panze de ferastrau-panglica TCT

Dintare standard

Dintare variabila

Dintare variabila

Sectiune transversala Dintare Sectiune transversala Dintare Sectiune transversala Dintare
bis 10 mm 14 tpi bis25 mm 10/14  tpi 50-120 mm 3/4 tpi
10 - 30 mm 10 tpi 15-40 mm 8/12  tpi 100-250 mm 2/3  tpi
30 - 50 mm 8 tpi 25-50 mm 6/10 tpi 150-400 mm 1,5/2  tpi
50 - 80 mm 6 tpi 35-70 mm 5/8 tpi 350-600 mm 1,1/1,6 tpi
80 - 120 mm 4 tpi ** 40-90 mm 5/6 tpi >500 mm 0,85/1,15 tpi

120 - 200 mm 3 tpi ** 50-120 mm 4/6 tpi * **
200 - 400 mm 2 tpi 80-180 mm 3/4 tpi * **
300 - 700 mm 1,25 tpi 130-350 mm 2/3 tpi
> 600 mm 0,75 tpi 150-450 mm 1,5/2 tpi
200-600 mm 1,1/1,6 tpi
>500 mm 0,75/1,25 tpi
Recomandare:

*

. Pentru taiere mixta permanenta cu sectiuni transversale intre 50 - 150 mm de materiale solide, va

recomandam, de asemenea, noua noastra dintare variabila de 4/5 tpi, precum si o optiune de

schimbare a panzelor intre 4/6 si 3/4 tpi.

*%

. Selectati unghiul de taiere pozitiv (K, D, M sau R) in functie de calitatea panzei

. Pentru taierea otelului inoxidabil i a aluminiului, vé recomandam sa alegeti dintarea cu un grad

mai

mare sau sa folositi mai putin decét latimea maxima indicata a sectiunii transversale.

. Pentru materialele calite (> 1200N/mm ), folositi dintarea cu un grad mai fina.

. Pentru taierea aluminiului si a metalelor neferoase, oferim si dintari speciale, cum ar fi aluminiu 3

Material solid

-~
4 D
Sl b
Grosimea peretelui
S (mm) Diametrul exterior D (mm) Dintarea Z (tpi)
20 40 60 80 100 120 150 200 300 500
2 14 10/14 10/14 10/14 10/14 8/12 8/12 8/12 8/12 5/8
3 14 10/14 10/14 8/12 8/12 8/12 8/12 6/10 6/10 5/8
4 10/14 10/14 8/12 8/12 8/12 6/10 6/10 5/8 5/8 4/6 S
5 10/14 10/14 8/12 8/12 6/10 6/10 5/8 4/6 S 4/6 S 4/6 S
6 10/14 8/12 8/12 6/10 6/10 5/8 5/8 4/6 S 4/6 S 4/6 S
8 10/14 8/12 8/12 6/10 5/8 5/8 4/6 4/6 4/6 4/6
10 8/12 6/10 5/8 4/6 4/6 4/6 4/6 4/6 4/5
12 8/12 6/10 4/6 4/6 4/6 4/6 4/6 4/6 4/5
15 8/12 6/10 4/6 4/6 4/6 4/6 4/5 4/5 4/5
20 4/6 4/6 4/6 4/6 4/6 4/5 4/5 3/4
30 4/6 4/6 4/5 4/5 4/5 4/5 2/3
50 4/5 3/4 2/3 2/3
80 3/4 2/3 2/3
>100 2/3 1,5/2
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Instructiuni pentru utilizarea in conditii de siguranta a panzelor de ferastrau-
panglica

N

Pentru siguranta dumneavoastra, urmati instructiunile de siguranta cand lucrati cu panze de ferastrau-
panglica.

. Aveti grija la deschiderea inelelor sudate, deoarece acestea sunt impachetate tensionate. Puteti
primi
gratuit instructiuni din partea echipei HONSBERG.

. Céand despachetati si instalati unealta, purtati intotdeauna incaltaminte de protectie, manusi si
ochelari
de protectie.

. Tndepértat,i aparatoarea dintilor dupé ce instalati panza pe masina.
. Tnchide’;i capacul ferastraului-panglica in timpul operatiei de taiere.
. Daca este posibil, decuplati intrerupatorul principal in timpul inlocuirii panzei.

.ﬁ Pgrgtru instructiuni suplimentare privind siguranta, consultati manualul furnizat de producatorul
2man

dumneavoastra cu ferastrau-panglica.

Pentru a raspunde prompt comenzii dumneavoastra, avem nevoie de urmatoarele informatii:

. Cantitatea

. Numele produsului (inclusiv nr. de catalog)

. Dimensiunea panzei (lungime, latime, grosime)

. Dintarea (posibil stilul dintilor daca sunt disponibile stiluri diferite, cum ar fi 3/4 tpi, 4/6 tpi etc.)
Exemplu: Honsberg Spectra nr. 072 3660x27x0,9mm 4/6 tpi (dinte K)

Daca nu sunteti sigur ce panza sa folositi, solicitati recomandari din partea tehnicienilor nostri.
Avem nevoie de urmatoarele informatii:

. Numele sau specificatia materialului ce urmeaza a fi taiat (daca este posibil, numarul conform
standardului german DIN)

. Diametrul (pentru tuburi, diametrul si grosimea peretelui)

. Forma materialului (profile, tuburi etc.)

. Starea suprafetei materialului (forjat, rulat, turnat, tras, tras la rece)

. Conditiile de taiere (o singura bucata sau manunchi, inclusiv informatii privind dimensiunea si

formele barelor din manunchiuri)
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Alle Rechte vorbehalten. Nachdruck, auch auszugsweise, verboten. Technische Anderungen vorbehalten.

Pentru informatii suplimentare, va rugam sa luati legatura cu noi
sau cu distribuitorul din zona dumneavoastra
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