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frezow tarczowych HSS




Ciecie twardych materiatéw z zas

Zalety

ZASTOSOWANIE
PARAMETRY

MASZYNY

Zalety

(cienkosciennych) rur i
podwyzszonej lepkosci

Odporne na Scieranie

ZASTOSOWANIE

PARAMETRY

MASZYNY

STANDARDOWE DOSTEPNE FREZY TARCZOWE HSS FUSION 2.0 | FUSION NX

Diuga zywotnos$¢ narzedzia
Zredukowany chwyt boczny
Niski wspétczynnik tarcia
Odpornos¢ na Scieranie

+ ldealne rozwigzanie do ciecie nierdzewnych

Dedykowana cienka powtoka PVD
Zredukowany chwyt boczny
Bardzo niski wspotczynnik tarcia

tosowanie wyzszych predkosci ciecia

Dzieki specjalnej, odpornej na Scieranie, wielowarstwowej powtoce PVD o niskim wspétczynniku
tarcia, bardzo duzej twardosci i bardzo wysokiej odpornosci na temperature, frezy traczowe HSS
Fusion 2.0 moga by¢ uzywane do ciecia stali weglowej o Sredniej i wysokiej wytrzymatosci na
rozcigganie w ekstremalnie wymagajacych zastosowaniach. Bardzo dobrze nadaje sie réwniez do
zastosowan na maszynach latajacych (profilarkach).

Bardzo wysoka odporno$¢ na temperature

Narzedzie przystosowane ie do ekstremalnie wysokich
predkosci skrawania i wysokich wartosci posuwow

Do stosowania z mgtg natryskowg lub chtodziwem w
postaci emulsji w celu uzyskania maksymalnych wynikéw

Stale weglowe o $redniej i wysokiej wytrzymatosci

Sugerowana predkos¢ ciecia: 120-200 m/min
Posuw: 0,04-0,18 mm/zab

Automatyczne, pétautomatyczne oraz profilarki

Frezy tarczowe HSS Fusion NX zostaty specjalnie zaprojektowane do zastosowan przy cieciu stali
nierdzewnej i lepkich materiatéw, ale nadajg sie réwniez do ciecia (cienkosciennych) rur stalowych
oraz znajdujg swoje zastosowanie w produkcji z wykorzystaniem maszyn latajgcych (profilarek).

Bardzo wysoka twardos¢

Bardzo wysoka odpornos¢ na temperature
Odpowiednie do ekstremalnie wysokich
predkosci skrawania i posuwow

Do stosowania z mgta natryskowa lub
chtodziwem w postaci emulsji w celu
uzyskania maksymalnych wyniké

profili oraz materiatéw o

Idealne rozwigzanie do ciecie nierdzewnych (cienko$ciennych) rur i
profili oraz materiatéw o podwyzszonej lepkosci

Segerowana predkosc¢ ciecia

Stal weglowa .
) 60 - 120 m/min

Stal nierdzewna austenityczna (seria 300

Ferrytyczna bez Ti (409 i 412) 30 - 50 m/min
Ferrytyczna z Ti (441) 220 - 260 m/min
60 - 120 m/min

Automatic, semi-automatic and flying cut off applications

Srednica Szerokosc Otwor gtéwny Zeby
[mm] [mm] [mm]
160 1,2/1,6/2,0 32 80/100/120/160
175 1.6/2,0 32 64/90/110/140/180
200 1,2/16/18/20 32 72/100/128/160/200
225 1.2/1,6/20/25 32/40 64/80/90/120/150/180 /220
250 1,2/16/20/25 32/40 64/80/100/110/128/160 /200 /240
275 1,2/1,6/20/25/30 32/40 72/78/84/96/110/120/144/180/220/280
300 1,6/20/25/30 32/38/40 80/90/100/110/120/140/160 /200 /240/320
315 2,0/25/3,0 32/40 72/80/90/100/110/120/ 140/ 160 /200 /250 /320
325 2,0/25/3,0 32/40 90/100/110/130/150/170/200/250/320
350 20/25/3,0/35 32/40/50 80/90/110/120/140/160/180 /220 /280 /350
370 20/25/30/35 32/40/50 70/80/90/100/110/120/140/160/190 /220 /300
400 25/3,0/35/4,0/45 32/40/50 70/80/90/100/128/140/160 /180 /200 /250 /320
425 25/30/35/40 32/40/50 70/80/100/110/120/130/140/160/180 /220 /260 /350
450 2,5/3,0/3,5/4,0 40/ 50 80/90/100/120/140 /180 /240 /280
500 3,0/35 40/50 90/100/110/130/160/200/260/310
525 30/35 50 90/104/120/140/164/210/270/330
550 3,5/4,0 50/80 100/110/120/150/180 /220 /300 /360
560 3,5/4,0 50/ 80 100/110/130/140/170/220/80 /340
600 3,5/4,0 50/80 100/120/130/160 /190 /240 /320 /380
630 3.0/35 50/80 100/120/130/160 /190 /240 /320 /380

Wiecej informacji:
www.kinkelder.com



Ciecie rur i profili o bardzo cienkich sciankach
wykonanych ze stali nierdzewnej

Frezy tarczowo-pitkowe HSS Power 2.0 zapewniajg optymalne potaczenie sztywnego a zarazem
cienkiego narzedzia, redukujgcego wibracje przy cieciu cienko$ciennych rur i profili w bardzo
wymagajgcych zastosowaniach. Doskonate wykonczenie powierzchni i wielowarstwowa powtoka
PVD o niskim wspotczynniku tarcia zapewniajg niskie wibracje, mniej zadzioréw i mniejsze ryzyko
odksztatcenia konca rury.

Zalety
+ Idealne narzedzie do ciecia rur i profili o + Niskie wibracje podczas pracy
bardzo cienkich $ciankach + Ciecie bezgratowe
+ Wielowarstwowa powtoka PVD o niskim + Zredukowane ryzyko deformacji cietego
wspétczynniku tarcia, wysokiej twardosci i elementu
odpornosci na dziatanie wysokiej temperatury ~ + Powtloka odporna na $cieranie
* Narzedzie idealne do bardzo wymagajacych + Do stosowania z mgta natryskowa lub
zastosowan chtodziwem w postaci emulsji w celu uzyskania
+ Zmniejszony op6r podczas przecinania maksymalnych wynikéw

ZASTOSOWANIE Ciecie cienkosciennych rur i profili stalowych

PARAMETRY Sugerowana predkos¢ ciecia: 120 - 200 m/min.
Posuw: 0,04-0,18 mm/zab

MASZYNY Automatyczne, pétautomatyczne oraz profilarki

Frez traczowy HSS Power NX zostat specjalnie zaprojektowany do ciecia (bardzo) cienko$ciennych
(nierdzewnych) rur i profili. Specjalna, odporna na temperature, cienka powtoka PVD, w potgczeniu
z ciefAszym obszarem ciecia, umozliwia stosowanie tych ostrzy w bardzo wymagajacych
zastosowaniach, takich jak szybkie ciecie produktéw cienkosciennych.

Advantages
+ Narzedzie zaprojektowane specjalnie do * Mniej gratu
przecinania stali nierdzewnej + Zredukowane ryzyko deformacji rury
+ Cienkie powlekanie o bardzo niskim podczas przecinania
wspétczynniku tarcia i duzej twardosci + Bardzo wysoka odporno$¢ na temperature
+ Idealne rozwigzanie do wymagajacych + Do stosowania z mgtg natryskowg lub
zastosowan chtodziwem w postaci emulsji w celu uzyskania
+ Niskie wibracje maksymalnych wynikéw

ZASTOSOWANIE Ciecie rur i profili o bardzo cienkich sciankach wykonanych ze stali
nierdzewnej; materiaty o podwyzszonej lepkosci

PARAMETRY Segerowana predkosc¢ ciecia
Stal nierdzewna austenityczna (seria 300) 30 - 50 m/min

Ferrytyczna bez Ti (409 i 412) 220 - 260 m/min

Ferrytyczna z Ti (441) 60 - 120 m/min

MASZYNY Automatyczne, pétautomatyczne oraz profilarki

STANDARDOWE DOSTEPNE FREZY TARCZOWE HSS POWER 2.0 | POWER NX

Srednica Szerokos$é Otwoér gtéwny Zeby
[mm] [mm] [mm]
160 1,2 32 80/100/120/160
200 1,2 32 72/100/128 /160 /200
225 1,2 32/40 64/80/90/120/150/180/220
250 1,2/1,6/1,8/2,0 32/40 64/80/100/110/128/160/200 /240
275 1,2/1,8/2,0/25 32/40 72/78/84/96/110/120/144/180/ 220/ 280
315 1,8/20/25 32/40 72/80/90/100/110/120/140/160/ 200/ 250 /320
350 1,8/2,0/22/25/3,0 32/40/50 80/90/110/120/ 140/ 160/ 180 /220 /280 /350
370 1,8/20/25/3,0 32/40/50 70/80/90/100/110/128/140/160/190/ 220 /300
400 2,0/22/25/3,0 32/40/50 70/80/90/100/128/140/ 160/ 180/ 200/ 250 / 320
425 2,5/3,0 32/40/50 70/80/100/110/120/130/140/160/180/220/260 /350
450 2,5/3,0 40/50 80/90/100/120/ 140/ 180/ 240/ 280
600 3,0 50/ 80 100/120/130/160/ 190/ 240/ 320




Ciecie rur i profili (nierdzewny) stalowych o wysokiej wytrzymatosci
na bardzo wysokim poziomie wydajnosci
X-treme 2.0 embodies the best features of both the Fusion and Power saw blades. Due to a stable,

flat hub and improved conicity of the cutting area, X-treme 2.0 saw blades offer a stable and highly
accurate solution when cutting high tensile steel tubes and profiles on a very high performance level.

Zalety
+ Bardzo stabilna cze$¢ mocujaca zapewniajaca + Zwiekszona mozliwos$¢ co do ilosci
wysoka precyzje i doktadnosc ciecia wykonywanych ustug ostrzenia a tym samym
+ Bardzo waskie tolerancje grubosci samego nizszy koszt ucinka
narzedzia + Waska tolerancja bicia bocznego
+ Zoptymalizowana powiechnia boczna narzedzia + Do stosowania z mgtg natryskowa lub
+ Niski wspétczynnik tarcia chtodziwem w postaci emulsji w celu uzyskania
+ Bardzo wysoka odpornos¢ na temperature maksymalnych wynikéw

ZASTOSOWANIE Ciecie rur i profili stalowych o wytrzymatosci do 1000 N/mm?

PARAMETRY Sugerowana predkos¢ ciecia: 120-260 m/min
Posuw: 0,04-0,22 mm/zab

MASZYNY Wysokiej klasy maszyny automatyczne

Dedykowana cienka powtoka PVD o niskim wspo6tczynniku tarcia o bardzo wysokiej odpornosci
na temperature, a takze stabilna, ptaska powierchnia mocujaca i ulepszona stozkowato$¢ obszaru
ciecia umozliwiajg tarcy X-treme NX cigecie rur i profili ze stali nierdzewnej.

Zalety
+ Cienkie powlekanie PVD, opracowane specjalnie « Waskie tolerancje bicia bocznego
na potrzeby przecinania stali nierdzewnej + Odpornos¢ na wysoka temperature
+ Ekstremalnie waskie tolerancje w kontekscie + Bardzo stabilna cze$¢ mocujaca zapewniajgca
szerokosci narzedzia wysoka precyzje i doktadnos¢ ciecia
+ Zoptymalizowana jakos$¢ powierzchni bocznej + Do stosowania z mgtg natryskowg lub chtodziwem
+ Bardzo niski wspétczynnik tarcia w postaci emulsji w celu uzyskania maksymalnych

wynikow

ZASTOSOWANIE Stalowe (nierdzewne) rury i profili, bardzo dobra propozycja w przypadku
obréki materiatu o podwyzszonej lepkosci

PARAMETRY Segerowana predkos¢ ciecia
Stal nierdzewna austenityczna (seria 300) 30 - 50 m/min
Ferrytyczna bez Ti (409 i 412) 220 - 260 m/min
Ferrytyczna z Ti (441) 60 - 120 m/min

MASZYNY Wysokiej klasy maszyny automatyczne

STANDARDOWE DOSTEPNE FREZY TARCZOWE HSS X-TREME 2.0 | X-TREME NX

Srednica Szerokos¢ Otwor gtéwny Zeby
[mm] [mm] [mm]
225 2,5 32/40 64/80/90/120/150/180 /220
315 20/25 32/40/50 72/80/90/100/110/120/140/160 /200 /250 /320
350 2,0/25 32/40/50 80/90/110/120/140/160/180/220/280 /350
370 2,5 32/40/50 70/80/90/100/110/128/140/160/190 /220 /300
400 2,5/3,0 32/40/50 70/80/90/100/128/140/160/180 /200 /250 /320
425 2,5/3,0 32/40/50 70/80/100/110/120/130/140/160/180/220/260 /350




Reczne, pétautomatyczne

Maszynach automatycznych

Profilarki (maszyny latajace)
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Stal < 400 N/mm?

Stal 400 - 650 N/mm?
Stal 650 - 800 N/mm?
Stal 800 - 1200 N/mm?
Stal > 1200 N/mm?

Stal nierdzewna serii 300
Stal nierdzewna serii 400
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Po wiecej informacji:

www.kinkelder.com
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Wiecej informacji na temat brzeszczotéw Kinkelder Alpha,
Solar i Eclipse mozna znalez¢ w naszym katalogu HSS
Standard.

Dzieki aplikacji brzeszczoty Kinkelder znajdziesz
wszystkie (techniczne) informacje dotyczace
konkretnego ciecia stali zastosowania i
zastosowanie brzeszczotéw Kinkelder.
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== Made in Holland

KINKELDER'

the cutting experts

E

Kinkelder BV
Corporate Headquarters

Nijverheidsstraat 2
(Industrial Area Zuidspoor)
NL-6905 DL Zevenaar

The Netherlands

T:+31(0)316 58 22 00
F:+31(0)316 58 22 17
info@kinkelder.nl
www.kinkelder.com

KR Saws

Coventry, United Kingdom
T: +44 (0)24 7661 0907
sales@krsaws.co.uk
www.krsaws.co.uk

Kinkelder France SA
Orchies, France
T:+33(320) 71 0212
sales@kinkelder.fr
www.kinkelder.fr

AMYV Service

Le Chambon Feugerolles
France

T: +33 (477) 405229
info@amvservice.com
www.amvservice.com

Sepio spol s.r.o.
Zborovice, Czech Republic
T: +420 (0)57 366 91 35
sepio@sepio.cz
Www.sepio.cz

Werner Thelen Sagetechnik GmbH
Ziilpich, Deutschland

T: +49 (2252) - 83875-0
info@wethe.de

www.wethe.de

www.kinkelder.com

Saws International Inc.
USA Headquarters
Machesney Park (IL), USA
T: +1(815) 965 6900
info@kinkelderusa.com
www.kinkelderusa.com

Kinkelder Saw Inc.
Canton (Ml), USA

T: +1(734) 453 1199
info@kinkelderusa.com
www.kinkelderusa.com

Kinkelder Cutting
Solutions Inc.

Louisville (KY), USA

T: +1(502) 329 8244
cridge@kinkelderusa.com
www.kinkelderusa.com

Kinkelder USA South
Pell City (AL), USA
T:+1(205) 884 49 71
info@kinkelderusa.com
www.kinkelderusa.com

Haas Saw & Supply
Summerville (SC), USA
T:+1(843) 875 80 05
sales@haassaw.com
www.haassaw.com

Kinkelder Cutting
Technology Co., Ltd.
Suzhou City, China

T: +86 (0)512 693 68 780
info@kinkelderchina.cn
www.kinkelder.com.cn
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