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Potozona w sercu niemieckiego przemystu narzedziowego firma Robert Rontgen GmbH & Co. Kg
zostata zatozona w roku 1899. Zaktad byt pionierem w rozwoju i produkcji tasm do przecinania
metali. Dzi$, po uptywie ponad wieku, RONTGEN jest liderem w produkcji i rozwoju oraz stat sie
najbardziej szanowanym producentem bimetalowych oraz weglikowych taém do przecinania me-
tali na $wiecie.

Kompleksowy proces produkcji pit tasmowych jest kluczowym czynnikiem zapewniajacym jakoéc¢
produktu. W oparciu o filozofie i procedury certyfikatu 1S09001:2008 QA, wraz z ciagtym
inwestowaniem w maszyny najwyzszej jakoéci oraz system pomiaréw tasmy RONTGEN posiadaja
opinie najlepszej i konsekwentnie powtarzalnej jakosci.

Ciagle rozbudowywany i unowoczesniany zaktad produkcyjny wyposazony jest w najnowo-
czesniejsze maszyny i dedykowany dziat kontroli jakosci, co pozwala na utrzymanie wiodacej
pozycji w branzy. Nasi klienci otrzymuja produkt najwyzszej jakosci zapewnionej przez wiedze na
temat proceséw produkcji oraz wykwalifikowanych inzynieréw. Stosujac zasade ciagtego
ulepszania nasze tasmy uzyskuja coraz lepsze parametry pracy.

RONTGEN nieustannie podejmuje wyzwanie znalezienia najlepszego ekonomicznie rozwiazania
dla klientéw chcacych przecina¢ nowe materiaty. Dzieki Swiatowej sieci partnerow oraz zaprzy-
jaznionych dystrybutoréw RONTGEN jest obecny w kazdym rejonie kuli ziemskiej. Wystarczy
telefon, fax lub e-mail aby skorzysta¢ z najlepszych rozwiazan oraz wsparcia technicznego
niezaleznie od miejsca prowadzenia biznesu.

Nasz program tasm bimetalowych zawiera wszechstronna oferte uwzgledniajaca réznice w
szerokosci, geometrii zeba i podziatki, ktdra umozliwia przecinanie petnego spektrum materiatow.
Zakres oferty zapewnia dobér odpowiedniej tasmy w zaleznosci od twardosci, wytrzymatosci,
wymiaréw i ksztattdw przecinanego materiatu oraz oczekiwanej wydajnosci i wykonczenia
powierzchni ciecia.

W przypadku zastosowania specjalistycznego, szczegodlnie takiego, ktére wymaga wysokiej
szybkoéci przecinania materiatéw trudno obrabialnych, RONTGEN stworzyt HM-Titan - linie pit
tasmowych precyzyjnie szlifowanych wyposazonych w ptytki z weglikéw wolframu osadzone na
kazdym zebie. Zastosowanie technologii weglikowej wymaga wsparcia doswiadczonych specjali-
stéw oraz konsekwencji w wytwarzaniu produktu o najwyzszej precyzji. RONTGEN bezustannie
dokonuje duzych inwestycji w najbardziej zaawansowane technologie produkcji, ktére w potacze-
niu z rozlegtym know-how zapewniaja Klientom rozwiazania bezkonkurencyjne.

Szerokie zastosowanie pit taSmowych pozwala wkracza¢ w obszary gdzie tradycyjne, uzebione
pity nie maja zastosowania. Szkto, opony, ceramika oraz inne materiaty nie wytwarzajace wiéréw
moga by¢ z sukcesem przecinane z zastosowaniem pit tasmowych RONTGEN Grit. Jesteémy w
stanie dostarczy¢ naszym Klientom pity taémowe o szerokosci oraz granulacji do zastosowania w
wiekszosci maszyn oraz do przecinania wiekszosci materiatow.

Oferte RONTGEN uzupetnia produkcja petnego zakresu tradycyjnych pit taémowych wykonanych
ze stali weglowej. Ten rodzaj pil zawiera tasmy RRR (flexback) do przecinania materiatéw niezelaz-
nych oraz drewna, a takze RRR-Plus (hardback) do przecinania stali.

110 lat doswiadczen w rozwoju i produkcji pit tasmowych do przecinania metali, ogélnoswiatowe
doswiadczenie, ciagte inwestycje oraz najbardziej zaawansowana fabryka i doswiadczony zespot

czynia z nas forpoczte przemystu narzedziowego.
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bi-alfa cobalt M42 Zalecane zastosowanie

x40

Pita taSmowa RONTGEN bi-alfa cobalt wyposazona jest w
zeby tnace ze stali HSS M42. Wysoka odpornos¢ na
Scieranie jest wynikiem zastosowania bardzo twardych
zebdéw oraz rozmieszczenia czastek wegla w zebach
uzyskanemu w procesie ulepszania cieplnego.

Martenzytyczna struktura zebdw tnacych i wysoka HEBD
zawartos$¢ kobaltu pozwolity uzyskac¢ doskonata twardos¢
i wytrzymatosc¢ redukujace Scieralnos¢ przy wysokich
predkosciach taémy tnacej podczas przecinania. Wysoka » Wszystkie materiaty posiadajace wytrzymatos¢
zawarto$¢ chromu w tasmie nosénej pozwala uzyskaé na rozcigganie do 1400 N/mm?2 (44 HRc)
lepsza elastycznosé, naciag oraz doskonate prowadzenie
wymagane we wspotczesnych maszynach.
Dostawa

» Tasmy do 13 mm szerokosci - rolki o dtugosci
30 m opakowane w plastik

» Standardowe rolki o dtugosci 50, 75, 100 m, w
zaleznosci od szerokosci tasmy. Pakowane w
kasety drewniane.

» Pity zgrzane zgodnie z zyczeniem Klienta.

» Inne rodzaje pakowania dostepne na zyczenie.
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bi-alfa cobalt M42

Ilos¢ zebow na cal (uzebienie state)
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bi-alfa Profile i Profile WS

Nowa tasma RONTGEN bi-alfa Profile i Profile WS jest
doskonatym  rozwiazaniem  podczas  przecinania
ksztattownikow!

Obciazenia udarowe powstajace przeciazenia podczas
przecinania takich elementéw jak profile, rury,
ksztattowniki oraz materiaty lite o niewielkich rozmiarach
zmniejszaja zywotno$¢é standardowych tasm. Dla tak
wymagajacych zastosowan RONTGEN proponuje ta$my
Profile i Profile WS.

bi-alfa cobalt WS

Taéma RONTGEN bi-alfa cobalt WS produkowana jest z
wykorzystaniem w czesci roboczej tasmy stali HSS M42.
Takie zastosowanie zwieksza odpornos¢ zebow na Sciera-
nie. Rozwarcie zebow jest zwiekszone co pozwala na
utworzenie szerszego kanatu ciecia, ktory zapobiega
utknieciu i zaklinowaniu tasmy w materiale.

bi-alfa cobalt WS ALU

Taéma RONTGEN bi-alfa cobalt WS ALU produkowana jest
z wykorzystaniem w czesci roboczej tasmy stali HSS M42.
Tasma charakteryzuje sie szerszym rozwarciem oraz
bardziej agresywnym katem natarcia. Takie rozwiazanie
powoduje bardziej swobodny ruch widréw, redukuje
mozliwos¢ zakleszczenia pity oraz wydtuza jej zywotnosé
podczas przecinania wszelkich metali niezelaznych.

o

bi-alfa Profile 4/6 - 5/7 - 8/11

Zalecane zastosowanie

|_|
=)

=)

» Rury i profile
» Ksztattowniki o wysokiej wytrzymatosci na
rozciaganie.

Zalecane zastosowanie

» Wszystkie materiaty - szczegdlnie
ksztattowniki o wysokiej wytrzymatosci
na rozciaganie.

Zalecane zastosowanie

» Przecinanie ptyt, pretow i odlewow. Aluminium o
zawartosci krzemu nie wiekszej niz 7%.
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bi-alfa Profile 2/3 - 3/4

Dostawa Ilos¢ zebow na cal
» Rolki o dtugosci 75 - 100 m pakowane
w drewniane kasety zaleznie od szerokosci 2/3 3/4 4L]6 5/7 8/ 11
tasmy. 27x0,9 m/m [ [ L
» Pity zgrzane zgodnie z zyczeniem Klienta 34x1,1 n m/m n m
41x1,3 [ m/m ] ]
54 x1,3 ] ]
54 x 1,6 ] m/m

Szeroko$¢ x Grubosé (mm)
m = Profile m=Profile WS

Dostawa Ilos¢ zebow na cal
» Rolki o dtugosci 50 - 100 m pakowane
w drewniane kasety zaleznie od 2/3 3/4 4/6
szerokosci tasmy. 27x0.,9 L n
» Pity zgrzane zgodnie z zyczeniem Klienta 3hx1.1 u = =
41x1,3 [ [ [
54 x 1,6 | ] | ] ]
67x1,6 | ] | ] ]
Szeroko$é x Grubos¢ (mm)
Dostawa Ilos¢ zebow na cal
» Rolki o dtugosci ok. 100 m pakowane w
drewniane kasety. 1.25 2 3 4
» Pity zgrzane zgodnie z zyczeniem Klienta 13x0,9 = =
20x0,9 n
27x0,9 [ [ u
27 x 1,1 ]
34 x 1,1 [ ] [ ] [ ]

Szeroko$¢ x Gruboé¢ (mm)

o
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bi-alfa cobalt RP

Taéma RONTGEN bi-alfa cobalt RP jest rozszerzeniem
doskonatej linii bi-alfa cobalt M42. Wyposazona jest ona
w zeby o kacie natarcia 16° przy czym wytrzymatosc¢ zeba
nie zostata zmniejszona. Zastosowanie tak agresywnego
kata jest idealne dla przecinania materiatow twardych
oraz poprawia rozktad wioréw i wydtuza zywotnos¢ tasmy.

bi-alfa RP Master

Tasma bi-alfa RP Master taczy doskonate mozliwosci
tasmy Master oraz wszelkie zalety zastosowanie agre-
sywnego kata natarcia zebéw RP. Zastosowanie podczas
wykonczenia technologii CBN oraz geometrii zeba ,triple
chip” gwarantuje szybkie i prostopadte przecinanie.
Rozwiazanie to zapewnia takze uzyskanie doskonatej
powierzchni materiatu przecinanego.

bi-alfa Master

Taéma RONTGEN bi-alfa Master wykorzystuje zalety tech-
nologii ,triple chip” uznawanej za optymalna w procesie
przecinania. Zeby tasmy bi-alfa Master szlifowane sa z wy-
korzystaniem technologii CBN tak, aby uzyskac wyzszy zab A
oraz nizej wykonczone zeby B & C. Powierzchnie tnace
zebow szlifowane sa rownolegle do krawedzi tylnej co
pozwala uzyskad idealnie proste ciecie. Zeby ze stali M42
precyzyjnie obliczone sa w przypadku kazdej szerokosci i
podziatki, w ktdrych zastosowano technologie .triple chip”.
Takie rozwiazanie umozliwia osiagniecie wysokich wy-
dajnosci bez koniecznosci szukania kompromisu pomiedzy
zywotnoscia tasmy a jakoscia powierzchni ciecia.

o

%' 'Réntgen RP

Zalecane zastosowanie

m=ole

» Materiaty wytwarzajace dtugie widry.

Zalecane zastosowanie

m=elo

» Stal o wysokiej wytrzymatosci cieplnej,
stopy egzotyczne, stal nierdzewna.

» Tytan, stopy na bazie niklu.

» Superstopy na bazie niklu.

Zalecane zastosowanie

m=el0

» Stal o wysokiej wytrzymatosci cieplne;.

» Tytan.

» Stopy egzotyczne i stal nierdzewna.

» Stal o wysokiej wytrzymatosci cieplnej i tytan.

5
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Dostawa
» Rolki o dtugosci 50 - 100 m pakowane w

drewniane kasety zaleznie od szerokosci tasmy.

» Pity zgrzane zgodnie z zyczeniem Klienta

Dostawa
» Rolki o dtugosci 50 - 100 m pakowane w

drewniane kasety zaleznie od szerokosci tasmy.

» Pity zgrzane zgodnie z zyczeniem Klienta

Dostawa
» Rolki o dtugosci 75 - 100 m pakowane w

drewniane kasety zaleznie od szerokosci tasmy.

» Pity zgrzane zgodnie z zyczeniem Klienta

Sei t 1

Ilos¢ zebow na cal

Rontgen RP Master

0,75/1,25 1,1/1,6 15/2 2/3 3/4
27x0,9 [ ]
34x1,1 ] ] [ ]
41x1,3 ] ] [ ]
54x1,3 | ] | ] ]
54x1,6 | ] | ] ] ]
67x1,6 ] ] ] ]
80x1,6 ] ]

Szeroko$¢ x Grubos¢ (mm)
Zab RP
Ilo$¢ zebow na cal
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54x1,3 ] ] [ ]
54x1,6 | ] | ] ] ]
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Szeroko$¢ x Grubo$¢ (mm)
Zab Master

Ilos¢ zebéw na cal

15/2 2/3 3/4

27x0,9 | ]
34 x1,1 ] n
41x1,3 ] ] [ ]
Szeroko$¢ x Grubo$¢ (mm)
Zab Master
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Master Supreme

Taéma RONTGEN Master Supreme dzieki zastosowaniu
stali M51 jako tasmy tnacej oraz dedykowanemu rozwarciu
zebow jest wysokoefektywnym rozwiazaniem do
przecinania wszelkiego rodzaju materiatéw, takze trud-
noobrabialnych takich jak: stal wysokostopowa, oraz stopy
egzotyczne.

Master Supreme dedykowana jest do przecinania elemen-
téw o duzych przekrojach, a takze stopdw uzywanych w
przemysle lotniczym i o duzej wytrzymatosci cieplne;.
Tasma ta doskonale sprawdza sie takze podczas przecina-
nia odkuwek, elementdw o duzych Srednicach i materiatow
hutniczych.

bi-alfa cobalt M51

Tasma bi-alfa cobalt M51 sktada sie z tasmy nosnej ze
stali stopowej o wysokiej zawartosci chromu oraz tasmy
tnacej ze stali HSS M51. Zawartos$¢ kobaltu i wolframu w
czesci tnacej czyni ja odporna na wysokie temperatury
oraz na scieranie.

Zalecane zastosowanie

m=el0

» Stal o wysokiej wytrzymatosci cieplnej,
stopy egzotyczne, stal nierdzewna.

» Tytan, stopy na bazie niklu.

» Superstopy na bazie niklu.

» Elementy o duzych przekrojach.

Dostawa

» Rolki o dtugosci 50 - 100 m pakowane w kasety
drewniane zaleznie od szerokosci tasmy.

» Pity zgrzane zgodnie z zyczeniem Klienta.

Zalecane zastosowanie

m=el0

» Stale twarde i Scieralne w wysokich predkosciach
przecinania.

» Typowe stale odporne na wysoka temperature,
korozje i kwasy (do 50 HRc].

» Procesy w ktdrych wymagana jest doskonata
jakos¢ powierzchni cietej bez rezygnacji z
zywotnosci tasmy.

Dostawa

» Rolki o dtugosci 50 - 100 m pakowane w kasety
drewniane zaleznie od szerokosci tasmy.

» Pity zgrzane zgodnie z zyczeniem Klienta.
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Ilos¢ zebow na cal

0,75/ 1,25 1,1/1,6 15/2 2/3 3/4
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HM-Titan forteC

Wysoka wydajnos¢ tasmy HM - Titan forteC uzyskano dzieki
zastosowaniu weglikow na kazdym zebie. Ptytki weglikowe
mocowane sa w sferycznie frezowanych gniazdach za po-
moca elektronicznie kontrolowanego procesu zgrzewania.
Jako tasme nosna zastosowano specjalny stop.

Specjalna powtoka zebdw pozwala uzyskac znaczny wzrost
wydajnosci przecinania oraz wydtuzona zywotnos¢ tasmy.

Zastosowanie HM - Titan forteC, dzieki rezygnacji z czasu
dotarcia pity, ma bezposredni wptyw na wydajnosc i jakosc
pracy.

HM-Titan MU

Wysokowydajna pita RONTGEN HM - Titan MU zostata wy-
produkowana do przecinania szerokiej gamy materiatow.
Specjalna geometria zebow powoduje lepsze oddzielanie
wioréw, zapewnie nizszy poziom hatasu oraz wysoka
predkos¢ skrawania. Zalety te zdecydowanie redukuja
czas przecinania w potaczeniu z doskonata jakoscia po-
wierzchni ciecia.

Zalecane zastosowanie

» Stal narzedziowa, stal hartowana oraz szybkotnaca,
stal nierdzewna, stal chromowo niklowa, stopy na
bazie niklu.

Dostawa

» Rolki o dtugosci 50 m - 75 m pakowane w
kasety drewniane zaleznie od szerokosci tasmy.

» Zeby zabezpieczone plastikowa ostona.

» Pity zgrzane zgodnie z zyczeniem Klienta.

Zalecane zastosowanie

m=dle

» Stal narzedziowa, stal szybkotnaca, stal
nierdzewna.

Dostawa

» Rolki o dtugosci 50 m - 75 m pakowane w
kasety drewniane zaleznie od szerokosci tasmy.

» Zeby zabezpieczone plastikowa ostona.

» Pity zgrzane zgodnie z zyczeniem Klienta.
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Ilos¢ zebow na cal
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HM-Titan B0

Taéma z ptytkami weglikowymi RONTGEN HM - Titan BO
zostata stworzona z mysla o przecinaniu stali ulepszane;j
cieplnie oraz hartowanej indukcyjnie o twardosci wiekszej
niz 50 Hrc.

HM-Titan B0 forteC

Tasma RONTGEN HM - Titan BO forteC jest dodatkowo
pokryta specjalna powtoka co pozwala na przecinanie
ekstremalnie twardych materiatow przez wydtuzonej
zywotnosci pity.

Zalecane zastosowanie

m=ole

» Stale chromowe hartowane indukcyjnie
oraz materiaty hartowane o twardosci
powyzej 50 HRc, twarde stale magnezowe

Dostawa

» Rolki o dtugosci ok. 75 m pakowane w kasety
drewniane.

» Zeby zabezpieczone plastikowa ostona.

» Pity zgrzane zgodnie z zyczeniem Klienta.

Zalecane zastosowanie

m=sdle

» Stale chromowe hartowane indukcyjnie
oraz materiaty hartowane o twardosci
50 - 62 HRc.

Dostawa

» Rolki o dtugosci ok. 75 m pakowane w kasety
drewniane.

» Zeby zabezpieczone plastikowa ostona.

» Pity zgrzane zgodnie z zyczeniem Klienta.
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HM-Titan BO

Ilo$¢ zebow na cal

15/2 2/3 3/4
27x0,9 ]
34x 1,1 ] ]
41x1,3 ] ] ]
b4x1,6 | ]

Szeroko$¢ x Grubos$¢ (mm)

Ilos¢ zebow na cal

3/4
34x 1,1 u
41x1,3 u

Szeroko$¢ x Grubos$¢ (mm)
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HM-Titan ALU

Taéma z weglikami spiekanymi RONTGEN HM - Titan ALU
zostata opracowana do przecinania metali niezelaznych
oraz aluminium. Dedykowana jest do przecinania odlewow
a takze ptyt i pretow

Specjalna geometria zeba zapobiega wypadaniu ptytek
weglikowych podczas wibracji powstatych przy przecina-
niu tych wymagajacych materiatow. Odporna na zmeczenie
tasma nosna ze stali stopowej zdolna jest wytrzymac
naprezenia mechaniczne powstate podczas pracy z
podwyzszona predkoscia skrawania i posuwem. Zapewnia
takze wysoka wydajnos¢ i dtuzsza zywotnosc¢ tasmy.

Grit

Taéma RONTGEN Grit dedykowana jest do przecinania
materiatow nie wytwarzajacych wiéréw. Proces przecina-
nia oparty jest na zjawisku Scierania co wymaga wysokie]
predkosci tasmy oraz duzej odpornosci tasmy nosnej na
zmeczenie. Nasyp weglikowy na powierzchni tnacej jest
bardzo ostry i odporny na Scieranie. Zastosowanie nasypu
umozliwia przecinanie tasma w obu kierunkach , co opty-
malizuje prace i osiagi tasmy. Szeroka gama nasypu
umozliwia dobér tasmy w zaleznosci od oczekiwanej
predkosci przecinania, wykonczenia powierzchni cietej
oraz obrabianego materiatu.

HM-Titan.ALU

Zalecane zastosowanie

» Odlewy aluminiowe, ptyty i prety.

Dostawa

» Rolki o dtugosci 50 - 75 m pakowane w kasety
drewniane.

» Zeby zabezpieczone plastikowa ostona.

» Pity zgrzane zgodnie z zyczeniem Klienta.

Zalecane zastosowanie

» Materiaty bardzo twarde i kruche, ktére nie formuja
wiorow podczas przecinania.

» Kompozyty z wtdkna szklanego, ceramika, klocki
hamulcowe i oktadziny.

» Metale odlewnicze z ubytkami i cienkoscienne.

» Grafit, kamien, guma zbrojona stala (opony i weze).

Dostawa

» Rolki o dtugosci 30 - 75 m dostarczane w kasetach
drewnianych

» Pity zgrzane zgodnie z zyczeniem Klienta.
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Ilos¢ zebéw na cal

2 3 0,85/1,15 1,1/1,6 1,5/2 2/3

20x0,9 | ]

27 x0,9 ] [

34x 1,1 L] L] ]

41x1,3 ] ]

54x 1,3 ] ]

54x 1,6 ] ] ]

80x1,6 | ]

Szeroko$¢ x Grubos¢ (mm)
Nasyp ciagty Nasyp segmentowy  Odlegtos¢ miedzy segmentami (mm)
6x 0,50 ] ] 8

10 x 0,65 m m 12
13 x 0,50 ] ] 12
13 x 0,65 ] ] 12
20 x 0,80 n n 12
25 x 0,90 n n 12
32x0,90 n n 14
32x 1,10 m m 14
38x 1,10 m 14

Szeroko$é x Grubosé¢ (mm)
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RRR

Taéma weglowa RONTGEN RRR flexback posiada strukture
weglikowa w ilosci 30 - 50 ziaren na pm?2. Obecnos¢ gra-
nulek weglika powoduje, ze tasma jest odporna na sciera-
nie a zarazem elastyczna.

RRR-Plus

Taéma weglowa RONTGEN RRR -Plus hardback posiada
strukture weglikowa w ilosci 30 - 50 ziaren na pm?, a jej
zeby sa precyzyjnie frezowane. Specjalny proces obroébki
cieplnej poprawia wytrzymatos¢ na rozcigganie tasmy
nosnej oraz odpornos¢ na $cieranie powierzchni tnacej.
Zalety te czynia z tasmy weglowej RRR - Plus narzedzie
najwyzszej jakosci o zwiekszonej zywotnosci.

Zalecane zastosowanie

_

» Materiaty tatwe w obroébce, drewno oraz
ptyty na bazie drewna

Dostawa

» Rolki o dtugosci 30 mm opakowane w plastik.
» Rolki o dtugosci ok. 100 m

» Pity zgrzane zgodnie z zyczeniem Klienta.

Zalecane zastosowanie

-

» Materiaty niskostopowe o wytrzymatosci na
rozciaganie do 800 N/mm2.

Dostawa

» Rolki o dtugosci 30 mm opakowane w plastik.
» Rolki o dtugosci ok. 100 m

» Pity zgrzane zgodnie z zyczeniem Klienta.
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Ilos¢ zebow na cal

2 3 4 6 8 10 14 18 24
6x0,65 ] n/m ] ] ] n n
8x0,65 [ m/m [ [ [ [ | [ |
10 x 0,65 [ [ m/m [ [ [ [ | [ |
13 x 0,65 [ [ m/m [ [ [ [ | [ |
16 x 0,80 [ u/m [ [ [ [ [] []
20x 0,80 ] ] ] ] ] ] [ ] [ ]
25x 0,90 ] ] n/m ] ] ] ] n
Szeroko$é x Gruboé¢ (mm)
m = 7ab w ksztatcie haka m = Zab standardowy
Ilos¢ zebow na cal
3 4 6 8 10 14 18 24
6x0,65 [ m/m [ [ [ [ | [ |
8 x 0,65 u/m [ [ [ [] []
10 x 0,65 ] n/m ] ] ] n n
13x0,65 ] ] n/m ] ] ] n n
16 x 0,80 [ m/m [ [ [ [ [ |
20 x 0,80 ] ] ] ] ] [ ] [ ]
25x 0,90 [ m/m m/m [ [ [

Szeroko$é x Gruboséé (mm)
B = Zab w ksztatcie haka m = Zab standardowy
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Ksztatt zebow

Zeby standardowe (N)

Zab standardowy posiada kat natarcia 0°. Tasmy wyposazone w tego typu zab
przeznaczone sa do przecinania materiatéw o wysokiej zawartosci wegla (jak
odlewy], materiatéw o niewielkich przekrojach oraz profili i rur cienkosciennych.

Zeby typu hak (H)

Zab typu hak posiada dodatni kat natarcia 10°. Taéma wyposazona w taki zab przez-
naczona jest do przecinania materiatow litych, rur i profili o grubych $ciankach i
materiatow wysokostopowych.

Zeby typu RP (RP)

Zab typu RP posiada dodatni kat natarcia 16°. Z powodu swojej agresywnej
charakterystyki pracy przeznaczony jest do przecinania materiatéw wysokosto-
powych, stopdw egzotycznych oraz metali niezelaznych.

Zeby typu Master (M)

Zeby typu Master oparte sa na technologii ,triple chip” uznawanej za najbardziej
wydajna w przemysle metalowym. Aby sprosta¢ wymogom stawianym przez
szeroka game trudnoobrabialnych stali oraz stopéw egzotycznych zeby typu Master

dostepne sa zaréwno z katem natarcia 10° jaki 16°.




Ro?nt gen Katal og 2011: Layout 1 04.08.2011 14:00 Uhr Seit$3

Podziatka (tpi)

Podziatka oznacza ilo$¢ zebow w jednostce miary jaka jest 1 cal. Podziatka kombi-
nowana oznacza, ze zeby w tasmie utozone sa w dwdch segmentach - mniej i wiecej
zebow na cal w kazdym segmencie.

Podziatka stata
Dystans miedzy zebami jest staty na catej dtugosci tasmy. Podziatka stata przez- AU Ut
naczona jest do przecinania materiatéw petnych maszynami z bardzo dobrym
mocowaniem elementu przecinanego.

Podziatka zmienna

Podziatka kombinowana charakteryzuje sie zréznicowaniem odlegtosci miedzy
zebami. Segmenty powtarzaja sie regularnie na catej dtugosci tasmy. Wptywa ona
na redukcje wibracji powstatych podczas pracy, sprawdza sie najlepiej podczas
przecinania profili cienkosciennych lub materiatéw przecinanych w wiazkach.

Rozwarcie

1 Rozwarcie standardowe
Zeby rozwarte sa w trzech grupach: w lewo, w prawo i prosto. Rozwarcie standar-
dowe jest najbardziej popularne.

2 Rozwarcie kombinowane (grupowe)

Zeby rozwarte sa w lewo i w prawo grupami po 5 lub 7 z uwzglednieniem jednego
zeba prostego w kazdej grupie. Rozwarcie kombinowane jest najczesciej stosowane
réwnolegle z podziatka kombinowana. Liczba zebéw w grupach uzalezniona jest od
charakterystyki powtarzalnego wzoru podziatki kombinowane|

3 Rozwarcie parami

Charakteryzuje sie ono tym, ze zeby rozwarte sa parami w lewo i w prawo po czym
nastepuje sekwencja 5 zebdw ustawionych prosto. Najmniej popularna - stosuje
sie gtéwnie do materiatdw niezelaznych.

4 Rozwarcie falowe

Rozwarcie falowe stosuje sie w przypadku bardzo drobnej podziatki, gdzie nie jest
mozliwe rozwarcie kazdego zeba indywidualnie. Rozwarcie prowadzone jest przez
cata dtugosc¢ tasmy z lewej strony na prawa.

o
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Tabela parametrow przecinania elementow stalowych o

przekroju litym w oparciu o wybrane przekroje poprzeczne

oraz szerokosci tasm.

"§u "'é § % %i Rozmiar tasmy (mm) Rozmiar tasmy (mm) Rozmiar tasmy (mm)

% -_,3 = -o_l,z % 27x0,9 bis 34 x 1,1 41x1,3bis54x 1,6 67x1,6 bis80x1,6
Materiat DIN UsA IS |7 zatecmataina | peumiiiyesosstom | onei s 00508 | sy 430300
1.0060 St 60-2 A 572 Gr.65 SM 58 X 65-70 35-40 | 60-65 40-45 |40-50 20-30
1.0401 C15 1016 S15C X 65-70  35-40 | 60-65 40-45 |40-50 20-30
1.0503 C45 1045 S 45C X 68-74  40-45 | 65-70 45-50 |40-55 20-35
1.0570 St 52-3 A 572 Gr.50 SM 490 X 68-74  40-45 | 65-70 45-50 |40-55 20-35
1.1158 Ck25 1025 525C X 68-74  40-45 | 60-70 45-50 |40-55 20-30
1.1221 Cké0 1060 S58C X 68-74  40-45 | 60-70 40-45 |35-45 15-25
1.2080 X210Cr12 D3 SKD 1 X | X 33-37 10-18 |25-35 15-20 |15-20 5-10
1.2312 40CrMnMoS 8-6 X | X 49-53  22-30 |45-50 28-32 |25-30 10-15
1.2343 X38CrMoV5-1 H11 SKD 6 X | X 41-45 18-24 |36-40 22-26 |22-30 10-20
1.2363 X100CrMoV5-1 A2 SKD 12 X|X 38-42  15-20 |30-36 18-22 |20-26 8-14
1.2379 X155CrVMo12-1 D2 SKD 11 X | X 33-37 10-18 |25-35 15-20 |15-20 5-10
1.2510 100 MnCrW4 01 SKS 3 X | X 42-46  18-24 | 36-42 22-26 |26-30 12-18
1.2606 X37CrMoW 5-1 H12 SKD 62 X | X 42-46  18-24 |36-42 22-26 |20-28 8-16
1.2714 56 NiCrMoV7 L6 SKT 4 X|X 42-46  20-26 | 40-45 25-30 |26-34 12-18
1.2842 90 MnCrV 8 02 X | X 42-45 18-24 | 36-42 24-28 |24-32 12-18
1.3343 S 6-5-2 M2 SKH 51 X | X 36-40 16-20 |30-35 16-20 |26-30 12-18
1.3247 S 2-20-1-8 Mé42 SKH 59 X | X 36-40 16-20 |30-35 16-20 |26-30 12-18
1.3965 X8CrMnNi 18-8 Nitronic 50 X|X|X|X|X| 30-32 8-12 |26-28 12-18 |12-18  4-8
1.4006 X10Cr13 410 SUS410 XX | X|X|X| 32-34 12-16 |30-34 16-22 |20-26 8-14
1.4028 X20Cr13 420 SUS420J1 | X |X|X|X|X| 36-38 15-20 |32-36 18-22 |26-30 6-10
1.4125 X105CrMo17 440 CSUS440C | X | X|X|X|X| 34-37 12-18 |28-32 16-18 | 16-22 6-10
1.4301 X5CrNi 18-10 304 SUS 304 X|X|X|X|X| 36-38 15-20 |32-36 18-22 |16-22 6-10
1.4401 | X5CrNiMo 17-12-2 316 SUS 316 X|X|X|X|X| 34-36 14-18 | 28-32 16-18 | 16-22 6-10
1.4462 | X2CrNiMoN 22-5-3 2205 SUS329J3L | X | X | X |X|X| 32-34 10-14 |28-32 16-20 |16-22 6-10
1.4571 | X6 CrNiMoTi17-12-2|  316Ti SUS 316 X|X|X|X|X| 32-34 10-14 |28-32 16-20 |16-22 6-10
1.4841 X15CrNiSi 25-20 314 SUH 310 X|X|X|X]| 28-32  8-12 |26-30 12-16 | 14-20  4-8
1.4864 X12NiCrSi 36-16 330 SUH 330 XIX|X|X| 28-32  8-12 |26-30 12-16 | 14-20  4-8
1.4923 X22 CrMoV 12-1 X|X|X|X| 28-32  8-12 |26-30 12-16 | 14-20  4-8
1.4980 X5 NiCrTi 26-15 A286 SUH 660 X|X|X|X]| 28-32  8-12 |26-30 12-16 | 14-20  4-8
1.5710 36 NiCré (X)3140 X|X 48-52  22-28 | 44-48 28-32 | 26-34 12-18
1.5755 31 NiCr14 3415 SNC 815 X | X 50-54 24-30 | 46-52 30-36 |30-36 14-20
1.6310 20 MnMoNi-5 X | X 48-52  22-28 | 44-48 28-32 |26-34 12-18
1.6523 20 NiCrMo2 8620 SNCM 220 | X |X 50-54  24-30 |44-50 30-34 |26-34 14-20
1.6546 40 NiCrMo 2-2 8640 SNCM 240 | X | X 50-54  24-30 |44-50 30-34 |30-34 10-18
1.6562 40 NiCrMo7 E4340 SNB24-1-5 | X | X 50-54 24-30 |44-50 30-34 |30-34 10-18
1.6749 23 CrNiMo 7-4-7 X | X 50-54  24-28 | 44-50 28-32 |30-34 10-16
1.6985 28 CrMoNiV 4-9 X | X 54-58  28-34 | 48-54 32-38 |36-40 16-22
1.7147 20 MnCrb 5120 SMnC420H | X | X 58-62 28-36 |52-56 32-38 |38-46 18-26
1.7225 42 CrMo4 4140 SCM440 | X[ X 54-58 28-34 | 48-54 32-38 |36-40 16-22
1.7228 50 CrMo4 4150 SCM 445 | X | X 56-60 30-36 |52-56 34-40 |34-40 16-20
1.7335 13CrMo 4-4 A387 Gr. 12 SFVAF12 | X|X 62-64  32-38 | 56-60 36-44 |40-46  18-26
1.7707 30 CrMoV9 X|X 54-58  28-34 | 44-50 28-34 |28-34 16-20
1.8159 50 CrVa 6150 SUP10 X | X 52-54  24-30 |52-48 32-38 |32-40 12-20
1.8509 41 CrAIMo 7 A355CL A SACM 645 | X [ X 42-45 18-24 |36-40 22-26 |18-24 8-14

o
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Zalecany dobor uzebienia

Elementy o przekroju petnym

Uzebienie standardowe Uzebienie zmienne Rontgen HM Titan
Przekroj Podziatka Przekrdj Podziatka Przekroj Podziatka
poprzeczny poprzeczny poprzeczny
<10 mm 14 ZpZ <25 mm 10/14  ZpZ 50 - 120 mm 3/ ZpZ
10- 30 mm 10 ZpZ 15 - 40 mm 8/12 ZpZ 100 - 250 mm 2/3  ZpZ
30- 50mm 8 ZpZ 25- 50 mm 6/10 ZpZ 150 - 400 mm 1,5/2 ZpZ
50- 80mm b ZpZ 35- 70 mm 5/8  ZpZ 350 - 600 mm 1,1/1,6  ZpZ
80 - 120 mm 4 ZpZ 40 - 90 mm 5/6  ZpZ > 500 mm 0,85/1,15 ZpZ
120 - 200 mm 32ZpZ 50 - 120 mm 4l6  ZpZ*
200 - 400 mm 2 ZpZ 80 - 180 mm 3/4  ZpZ*
300- 700mm 1,25 ZpZ 130 - 350 mm 2/3  ZpZ
600 mm 0,75 ZpZ 150 - 450 mm 1,5/2  ZpZ

200 - 600 mm 1,1/1,6 ZpZ
500 mm 0,75/1,25 ZpZ

* Dla tego przekroju dostepna jest takze podziatka kombinowana 4/5

Rury
Grubos¢ scianki Srednica zewnetrzna w mm D (mm)
S [mm] Dobodr uzebienia (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
5 10/14  10/14 8/12 8/12 6/10 6/10 5/8 416 416 4/6
b 10/14 8/12 8/12 6/10 6/10 5/8 5/8 416 416 4/6
8 10/14 8/12 8/12 6/10 5/8 5/8 416 416 416 4/6
10 - 8/12 6/10 5/8 4/6 46 416 416 416 4/5
12 - 8/12 6/10 4/6 4/6 46 416 416 416 4/5
15 - 8/12 6/10 4/6 4/6 46 416 4/5 4/5 4/5
20 - - 416 4/6 4/6 46 4/5 4/5 4/5 3/4
30 - - - 4/6 46 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

Zalecany kat natarcia dla rur o grubosci $cianki do 8 mm wynosi 0°.

Nasi doradcy techniczno-handlowi pomoga Panstwu dokona¢ wtasciwego doboru tasmy oraz parametréw przecinania.

Parametry przecinania pitami tasmowymi Rontgen

[ M4z [Ims1  ClHM-Titan

Producent maszyny/Typ maszyny Wymiary tasmy (L x W x Tw mm)

Chtodziwo Szczotka czyszczaca

Emulsja ?%/bez emulsji/MSA tak/nie

Materiat przecinany:

1. Materiat 2. Typ elementu obrabianego 3. Wymiary elementu
Oznaczenie wg DIN/USA/ Rura/Profil/Pret/Element lity Profile o gruboséci $cianki/
JIS, itp. o przekroju okragtym/kwartowym Profile o dtugosci krawedzi

o
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Procedura postepowania z pita nowa w fazie wstepnej
(docieranie)

Przestrzegajac ponizszej procedury zywotnos¢ tasmy moze by¢ znaczaco wydtuzona. Nowa pita
powinna by¢ uzytkowana przez krotki czas przy zmniejszonej predkosci tasmy i zmniejszonym
posuwie. Powyzsza tabela przedstawia maksymalne rekomendowane parametry przecinania. W
okresie docierania pita powinna by¢ uzytkowana z uwzglednieniem redukcji predkosci tasmy do 70%
i posuwu do 50%. Po przecieciu ok. 500 cm? materiatu parametry moga by¢ stopniowo zwiekszane do
uzyskania maksimum zalecanego w powyzszej tabeli.

Informacje ogdlne

Nastepujace czynniki znaczaco wptywaja na zywotnosé tasmy oraz uzyskanie optymalnych wynikow
pracy:

» Dobdr chtodziwa i smarowania

» Szczotka do widrow

» Naciag tasmy (zalecany 300 N/mm?)

Zasady bezpieczenstwa

Pity tasmowe RENTGEN dostarczane sa w rolkach, w ktérych podczas pakowania powstaja
naprezenia. Konieczne jest zachowanie najwyzszej ostroznosci podczas wypakowywania tasm oraz
zaktadania na maszyne.

» uzywaj gogli ochronnych
» uzywaj rekawic ochronnych

» uzywaj obuwia ochronnego

W celu uzyskania dalszych instrukcji bezpiecznej pracy zapoznaj sie instrukcja dostarczona wraz z
przecinarka lub skontaktuj sie z dostawca pit RENTGEN.

o
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Narzedzia wspomagajace przecinanie

Urzadzenie do pomiaru napiecia tasmy
(tensometr)

Wtasciwe napiecie tasmy jest warunkiem koniecznym do uzyskania
prostej linii ciecia. Tensometr RONTGEN w prosty i szybki sposéb
pozwoli Panstwu precyzyjnie zmierzyc¢ site z jaka napieta jest tasma.
Optymalna sita jest 300 N/mma2. Jest to sita napiecia rekomendowana
przez RONTGEN dla bi-metalowych pit taSmowych na bazie taém
nosnych o wysokiej zawartosci chromu. Doktadny pomiar sity pozwoli
uniknaé ciecia nieprostopadtego w przypadku tasmy zbyt luznej i
pekniecia pity lub uszkodzenia maszyny w przypadku tasmy napietej
zbyt mocno.

Urzadzenie do pomiaru stezenia chtodziwa
(refraktometr)

Wtasciwy dobor chtodziwa jest czynnikiem wptywajacym na zywotnosé
tasmy. Smaruje ono zeby tasmy podczas pracy co zmniejsza tarcie oraz
chtodzi tadme i materiat obrabiany. Rekomendowane przez RONTGEN
stezenie chtodziwa powinno wahad sie w granicach 8% - 12%. Takie
stezenie pozwala uzyskac najlepsze efekty smarowania i chtodzenia.
Stosunek oleju do wody mierzony jest refraktometrem RONTGEN i
moze by¢ obserwowany na skali w jaka wyposazone jest urzadzenie.
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Deutschland

ROBERT RONTGEN GmbH & Co. KG
Auf dem Knapp 44

42855 Remscheid

Tel.: +49(0)2191-37301

Fax: +49 (0) 21 91 -3 73999
infoldroentgen-saw.com
www.roentgen-saw.com

USA

ROENTGEN USA, L.L.C.
2541 Devon Avenue

Elk Grove Village, IL 60007
Tel.: +1847787-0135

Fax: +1847 7 87-01 38
sales(droentgen-usa.com
www.roentgen-usa.com

U.K.

KR SAWS Ltd.

Unit A2, Abbey Industrial Estate
Bodmin Road

Coventry CV2 5DB

Tel.: +44(0) 24 76-61 09 07
Fax: +44 (0) 24 76-6107 06
sales(dkrsaws.co.uk
www.krsaws.co.uk

UKAS
om
Polska
KORONET Marta Zalewska

UL. S. Okrzei 17 A

UL. Brzeska 116
08-110 Siedlce

Tel.: +48 25 631 00 27
Fax: +48 25 632 49 89
koronet(@koro.net.pl
www.koro.net.pl

06/11 « P« 1.000 / RONTGEN rezerwuje sobie prawo do zmiany specyfikacji i/lub

akcesoriow bez wczesniejszego uprzedzenia!



