1A rmath®

DUALITY Only

ZtOTY
MeDAL

7N\ N
£i'5,2010







Misjg QSGS Technology jest produkcja
najwyzszej jakosci narzedzi gwarantujgcych
Klientom obnizenie kosztow funkcjonowania
i wzrost konkurencyjnosci ich firm.
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Technology

PRODUCENT Pl TASMOWYCH DLA PRZEMYStU DRZEWNEGO

0 nas

Firma QSGS Technology powstata w 1995 r. Od momentu powstania stawiamy na
rozwdj i innowacyjnos¢ w zakresie nowych rozwigzan i technologii produkcji naszych
narzedzi.

Rozwdj naszej firmy opieramy na wiedzy i doswiadczeniu Swiatowych dostawcow naj-
bardziej zaawansowanych rozwigzan technologicznych. Nazwa firmy — Quality of Swe-
dish German and Swiss Technology — jest odzwierciedleniem partneréw biznesowych,
ktorzy wspottworzg koncepcije technologii linii produkceyjnej, taricucha dostaw materia-
tow i dziatu kontroli jakosci.

Korzystajgc z wtasnego laboratorium, wyposazonego w najnowoczesniejsza aparatu-
re kontrolno-pomiarowg — umozliwiajgca precyzyjne pomiary z doktadnoscig do 1um
(171000 mm), w tym pomiary bezdotykowe — stale monitorujemy proces produkcji na-
szych narzedzi i testujemy parametry techniczne gotowych produktéw. Kontrolujemy
réwniez jakos¢ dostarczanych materiatdow. Dzieki temu otrzymujemy statg jakos¢ ofe-
rowanych produktéw, a co za tym idzie satysfakcije Klientow.

Indywidualne potrzeby naszych Klientdw inspirujg nas do poszukiwania nowych roz-
wigzan i statego ulepszania obecnych w ofercie produktéw.

Dwadziescia lat systematycznego rozwoju naszej firmy umozliwia nam oferowanie petnego
zakresu narzedzi do cigcia drewna i kompletng obstuge dostosowana do potrzeb kazdego
Klienta.




PILY TASMOWE

ARMOTH
PREMIUM
GROUP

Do produkgiji pit tasmowych w grupie Premium wykorzystujemy dwa gatunki stali spre-
zynowej: QSX 50 i QSX 48 (pierwiastkami stopowymi w tych stalach sa: wegiel, man-
gan, krzem, chrom, wanad, molibden, nikiel), wykonanych wedtug kontrolowanego tan-
cucha dostaw z materiatu wsadowego ThyssenKrupp AG i walcowanych w walcowni
Risse + Wilke zgodnie z niemieckg normg DIN EN 10140 i wewnetrzng normg QS
2010 z zawezonymi parametrami: szerokosci, grubosci, korytkowatosci i sierpowato-
&ci oraz struktury stali, co znacznie poprawia jako$¢ pit.

Ksztatt zebow pit w tej grupie wykonywany jest w technologii precyzyjnego szlifowania
pakietowego. Obecnie jest to najbardziej zaawansowana technologia na $wiecie, ktéra
gwarantuje wykonanie ksztattu zeba z doktadnoscig +/-0,015 mm.

Zeby w pile tasmowej sg precyzyjnie hartowane w oleju na 2,5 mm do 3,00 mm od
wierzchotka i odpuszczane. Po tej operacji na urzadzeniu z optyczng kontrolg pomia-
rowa pity sg rozwierane (jednoczesnie 6 zebdw z tolerancjg max +/- 0,02 mm). Ostrze-
nie i kalibrowanie kata przytozenia i natarcia wykonywane jest na bardzo precyzyjnych
maszynach CNC. W tej grupie pity sg poddawane dodatkowym opatentowanym przez
QSGS Technology procesom zwigkszajgcym ich wytrzymato$¢ zmeczeniowa. Ostat-
nim procesem jest znakowanie i zgrzanie pity w petle na jednej z o$miu linii do automa-
tycznego zgrzewania sterowanych komputerowo.

Caly proces jest nadzorowany i kontrolowany przez inzynieréw naszego laboratorium.
W tej grupie pit osiggamy powtarzalno$¢ pomiaru geometrii zebdw +/-0,02 mm.

Pity w tej grupie réznig sie: zawartoscia pierwiastkéw stopowych, szerokoscig i grubo-
Scig pit, technologig niektdrych proceséw produkcii.

Ze wzgledu na stosowanie najwyzszej jakosci stali w potaczeniu z innowacyjng technologia
produkc;ji pit tasmowych do drewna, pily z tej grupy charakteryzuja sie najlepszym stosun-
kiem ceny do jakoSci.

©2015 ThyssenKrupp jest zarejestrowanym znakiem towarowym nalezacym do ThyssenKrupp AG, Germany
©2015 Risse + Wilke jest zarejestrowanym znakiem towarowym nalezacym do Risse + Wilke Kaltband GmbH & Co. KG



PlLY TASMOWE
25 - 60 MM

INFORMACJE TECHNICZNE

Premium

QUALITY Only

WARUNKI UZYTKOWANIA

Stal / Twardo$¢ czesci nosnej:
QSX48 /460 - 490 HV

Naprezenie pity:
zgodnie z zaleceniami DTR producenta maszyny

Zab rozwierany / Twardos$¢ zeba:
QSX48 / do 750 HV

Posuw [m/min]:
1 - 30 m/min.

Zab prosty / Twardos$¢ zeba:
stal szybkotngca HSSPM / 770 - 840 HV

Predkos$¢ skrawania [m/s]:
25-50m/s

Katy ostrza (natarcie / przytozenie):

Czas pracy pity:

10/30 | 9/29 do 4 godzin
SZEROKOSC H (mm) GRUBOSC T (mm) PODZIALKA P (mm)
1,0 1,1 1,15 1,25 22,22
34 v v v v
38 v v v v v
50 v v

Istnieje mozliwo$¢ wykonania pity wedtug specyfikacji Klienta.

NOMINALNE OSTRZENIE (ZAB)

NOMINALNE OSTRZENIE (DNO ZEBA)

www.armoth.eu

USTAWIENIE DNA PILY WZGLEDEM ROLKI




PlkY TASMOWE

Premium 25 - 60 MM

INFORMACJE TECHNICZNE WARUNKI UZYTKOWANIA
Stal / Twardos$¢ czesci nosnej: Naprezenie pity:
QSX32, QSX48 / 490-520 HV zgodnie z zaleceniami DTR producenta maszyny
Zab / Twardos$¢ zeba: Posuw [m/min]:
stal szybkotngca HSS M42 / 940 - 990 HV w zaleznosci od $rednicy, gatunku drewna i mocy silnika
Katy ostrza (natarcie / przytozenie): Predkos$¢ skrawania [m/s]:
10/30 30 m/s
Czas pracy pity:
do 4 godzin
SZEROKOSC H (mm) GRUBOSC T (mm) PODZIALKA P (mm)
0,6 0,9 1,1 6,3 8,4 12,6 22,22
13 v v v
20 v v
27 v v v
34 v v v
41 v v
54 v v
Istnieje mozliwos¢ wykonania pity wedtug specyfikacji Klienta.
NOMINALNE OSTRZENIE (ZAB) NOMINALNE OSTRZENIE (DNO ZEBA) USTAWIENIE DNA PIY WZGLEDEM ROLKI
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PlkY TASMOWE

25 - 60 MM Premium

INFORMACJE TECHNICZNE WARUNKI UZYTKOWANIA

Stal / Twardo$¢ czesci nosnej: Naprezenie pity:
QSX48 /460 - 490 HV zgodnie z zaleceniami DTR producenta maszyny

Zab / Twardos¢ zeba: Posuw [m/min]:
w petni szlifowany / do 800 HV w zaleznosci od $rednicy, gatunku drewna i mocy silnika

Katy ostrza (natarcie / przytozenie): Predkos$¢ skrawania [m/s]:

10/30 | 9/29 30 m/s
Czas pracy pity:
do 4 godzin
SZEROKOSC H (mm) GRUBOSC T (mm) PODZIALKA P (mm)
1,0 1,1 1,15 1,25 22,22

34 v v v v

38 v v v v v

50 v v

Istnieje mozliwos¢ wykonania pity wedtug specyfikacji Klienta.

USTAWIENIE DNA PILY WZGLEDEM ROLKI

NOMINALNE OSTRZENIE (ZAB) NOMINALNE OSTRZENIE (DNO ZEBA)
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INFORMACJE TECHNICZNE

WARUNKI UZYTKOWANIA

Stal / Twardosé czesci nos$nej:
QSX48 /460 - 490 HV

Naprezenie pity:
zgodnie z zaleceniami DTR producenta maszyny

Zab / Twardosé zeba:
w pemi szlifowany / do 750 HV

Posuw [m/min]:
w zaleznosci od srednicy, gatunku drewna i mocy silnika

Katy ostrza (natarcie / przytozenie):

Predkos¢ skrawania [m/s]:

10/30|9/29 30 m/s
Czas pracy pity:
do 2 godzin
SZEROKOSC H (mm) GRUBOSC T (mm) PODZIALKA P (mm)
0,9 1,0 1,1 1,15 1,25 22,22

32 v v v

34 v v v v v

38 v v v v v

50 v v

Istnieje mozliwo$¢ wykonania pity wedtug specyfikacji Klienta.

NOMINALNE OSTRZENIE (ZAB)

NOMINALNE OSTRZENIE (DNO ZEBA)

www.armoth.eu

USTAWIENIE DNA PILY WZGLEDEM ROLKI
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INFORMACJE TECHNICZNE WARUNKI UZYTKOWANIA
Stal / Twardo$é czesci no$nej: Naprezenie pity:
QSX48 /460 - 490 HV zgodnie z zaleceniami DTR producenta maszyny
Zab / Twardo$¢ zeba: Posuw [m/min]:
w peti szlifowany / do 750 HV w zaleznosci od $rednicy, gatunku drewna i mocy silnika
Katy ostrza (natarcie / przytozenie): Predkos¢ skrawania [m/s]:
10/30 ] 9/29 30 m/s
Czas pracy pity:
do 2 godzin
SZEROKOSC H (mm) GRUBOSC T (mm) PODZIALKA P (mm)
0,9 1,0 1.1 1,15 1,25 22,22
82 v v
35 v v v v v
40 v v v v v
50 v v
Istnigje mozliwos¢ wykonania pity wediug specyfikacii Klienta.
NOMINALNE OSTRZENIE (ZAB) NOMINALNE OSTRZENIE (DNO ZEBA) USTAWIENIE DNA ZEBA WZGLEDEM ROLKI
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INFORMACJE TECHNICZNE

OQUALITY Gnly

WARUNKI UZYTKOWANIA

Stal / Twardo$¢ czesci nosnej:
48CrNiMoV4 / 460 - 490 HV

Naprezenie pity:
zgodnie z zaleceniami DTR producenta maszyny

Zab / Twardos¢ zeba:
w peti szlifowany / do 750 HV

Posuw [m/min]:
w zaleznosci od $rednicy, gatunku drewna i mocy silnika

Katy ostrza (natarcie / przytozenie):

Predkos¢ skrawania [m/s]:

10/30 | 9/29 30 m/s
Czas pracy pity:
do 2 godzin
SZEROKOSC H (mm) GRUBOSC T (mm) PODZIALKA P (mm)
0,9 1,0 1,1 22,22
32 v v
35 v v v v
40 v v v
50 v v
Istnieje mozliwos¢ wykonania pity wedtug specyfikacji Klienta.
NOMINALNE OSTRZENIE (ZAB) NOMINALNE OSTRZENIE (DNO ZEBA) USTAWIENIE DNA ZEBA WZGLEDEM ROLKI
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INFORMACJE TECHNICZNE

WARUNKI UZYTKOWANIA

Stal / Twardos$é czesci no$nej:

QSX50 Gold / 440 - 460 HV

Naprezenie pity:
zgodnie z zaleceniami DTR producenta maszyny

Zab / Twardos$¢ zeba: Posuw [m/min]:
w peti szlifowany/ do 750 HV w zaleznosci od $rednicy, gatunku drewna i mocy silnika
Katy ostrza (natarcie / przylozenie): Predko$¢ skrawania [m/s]:
10/30 30 m/s
Czas pracy pity:
do 2 godzin
SZEROKOSG H (mm) GRUBOSC T (mm) PODZIALKA P (mm)
1,0 1,07 1,14 22,22
32 Vv Vv
35 v v v v
38 v Vv
40 v Vv
50 v Vv
Istnieje mozliwos¢ wykonania pity wedtug specyfikacji Klienta.
NOMINALNE OSTRZENIE (ZAB) NOMINALNE OSTRZENIE (DNO ZEBA) USTAWIENIE DNA PILY WZGLEDEM ROLKI
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www.armoth.eu




INFORMACJE TECHNICZNE

WARUNKI UZYTKOWANIA

Stal / Twardo$¢ czesci nosnej:
QSX50 / 440 - 460 HRC

Naprezenie pity:
zgodnie z zaleceniami DTR producenta maszyny

Zab / Twardos$¢é zeba:
w peti szlifowany / do 750 HV

Posuw [m/min]:
w zaleznosci od $rednicy, gatunku drewna i mocy silnika

Katy ostrza (natarcie / przytozenie):

Predkos$¢ skrawania [m/s]:

10/30 | 9/29 30 m/s
Czas pracy pity:
do 2 godzin
SZEROKOSC H (mm) GRUBOSC T (mm) PODZIALKA P (mm)
1,0 1,1 1,15 22,22
32 v v
35 v v v v
40 v v v v
50 v v
Istnieje mozliwos¢ wykonania pity wediug specyfikaci Klienta.
NOMINALNE OSTRZENIE (ZAB) NOMINALNE OSTRZENIE (DNO ZEBA) USTAWIENIE DNA PILY WZGLEDEM ROLKI

www.armoth.eu



INFORMACJE TECHNICZNE

OUALITY Only

WARUNKI UZYTKOWANIA

Stal / Twardos$é czesci no$nej:
51CrV4 Special / 440 - 460 HV

Naprezenie pity:
zgodnie z zaleceniami DTR producenta maszyny

Zab / Twardos$¢ zeba:
w peti szlifowany / do 750 HV

Posuw [m/min]:
w zaleznosci od $rednicy, gatunku drewna i mocy silnika

Katy ostrza (natarcie / przylozenie):

Predko$¢ skrawania [m/s]:

10/30 30 m/s
Czas pracy pity:
do 2 godzin
SZEROKOSC H (mm) GRUBOSC T (mm) PODZIALKA P (mm)
‘ 1,0 1,1 22,22

35 v v v

40 v v v

50 Vv v

Istnieje mozliwo$¢ wykonania pity wedtug specyfikacji Klienta.

NOMINALNE OSTRZENIE (ZAB)
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NOMINALNE OSTRZENIE (DNO ZEBA) USTAWIENIE DNA PILY WZGLEDEM ROLKI

www.armoth.eu







Producent pit tasmowych do drewna i metalu

QSGS Technology, ul. tuzycka 4, 07-410 Ostroteka, POLSKA
@ +4829 764 43 15, fax + 48 29 769 43 86
® info@armoth.eu, orders@armoth.eu

Technology




