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PILA TASMOWA ARMOTH®

Standard

Bimetaliczna pita tasSmowa ogdlnego zastosowania do ciecia elementow petnych
oraz profili. Zastosowanie stali szybkotngcej M42 o podwyzszonej odpornosci na
Scieranie oraz specjalnego ksztattu zeba zapewnia pile maksymalng wydajnosc.

ZALECANE ZASTOSOWANIE
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PILA TASMOWA ARMOTH®

Universal

Uniwersalna bimetaliczna pita tasmowa M42 o bardzo szerokim zastosowaniu. Uni-
kalny ksztaft zebow oraz zastosowanie nietypowej podziatki umozliwia uzycie jedne-

go rodzaju tasmy do ciecia zroznicowanych gabarytowo detali, zardowno elementéw

petnych jak i profili, wykonanych z réznych materiatdw.
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PILA TASMOWA ARMOTH®

Profile

Specjalistyczna bimetaliczna pita tasmowa M42 przeznaczona do produkcyjne-
go ciecia ksztattownikow, rur, profili zamknietych pojedynczo oraz w pakietach.
Wzmocnione uzebienie zapewniajgce dodatkowag odporno$¢ na uderzenia oraz
wykruszenia zebow wraz z zastosowaniem szerszego rozwarcia przeciw zaklesz-
czaniu pity, pozwala na maksymalne wykorzystanie wydajnosci pity nawet przy cie-
ciu duzych pakietow profili.
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PILA TASMOWA ARMOTH®

Industrial

Specjalistyczna bimetaliczna pita tasmowa M42 o bardzo niskim stopniu zuzycia,
zalecana do wydajnego, produkcyjnego ciecia petnych detali. Bardzo agresywny

kat natarcia oraz precyzyjnie wykonane zeby zapewniajg wiekszg zywotnosc tasmy
i gtadszg powierzchnie ciecia.
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ZWi @ kSZ ZyWOt n Oé é W celu uzyskania maksymalnej trwatosci pity tasSmowej nalezy

stosowac zalecane predkosci i posuwy z tabelki ponizej, jed-

taé my n awet O 5 O % . nak przez pierwsze 10 minut ciecia nalezy zmniejszy¢ posuw

od 35% do 50%. Przez nastepne 10 minut nalezy stopniowo

DOC i e raj n Owe p Hy_ zwigkszy¢ posuw, az do osiggniecia zalecanej wartosci.
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