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Cuprins
Honsberg 2018 — 2019

Calitate

Honsberg la nivel global
Inovatia

Istoria Honsberg

Bimetal

Honsberg Spectra / No. 700720
Honsberg Secura / No. 700724
Honsberg Secura Foundry / No. 700723
Honsberg Delta / No. 700730

Honsberg Master / No. 700740
Honsberg Radial / No. 700750
Honsberg Duratec / No. 700700
Honsberg Aurum / No. 700780

Accesorii

Carbura de tungsten

Sinus Set / No. 800600

Sinus TAP / No. 800100

Sinus TSN / No. 800300
Sinus TSN ENR / No. 800350
Sinus TNF A/ No. 800250
Sinus TNF B / No. 800200
Sinus Black TAP / No. 800400
Sinus Black TSN / No. 800500

Otel - carbon
Honsberg Extra / No. 600610
Honsberg Super / No. 600620

Tehnica

Material solid

Structura

Tabel de taiere raza minima

Instructiuni pentru utilizarea in conditii de siguranta a benzilor de taiere

Procedura rodaj

Clasificare materiale

1

Oteluri de

constructii, ambu-
tisare si prelucrari

mecanice

8

Oteluri rapide
(de mare viteza)

15

Aluminiu

2 3

Oteluri de
constructii, oteluri
calite si revenite

Oteluri de cemen-
tare, oteluri pentru
arcuri, oteluri calite

si revenite

Fonte Oteluri anticorozive
cu slaba rezistenta
la acizi

Cupru Alame

4

Oteluri slab
aliate si de
prelucrare la
cald

1

Oteluri antico-
rozive cu inalta
rezistenta

la acizi

18

Bronz - aluminiu

5

Oteluri de
nitrurare, inalt
aliate si pentru
prelucrari la cald

12

Oteluri duplex
si rezistente
la temperaturi
inalte

19

Aliaje cu titan

6

Oteluri
nealiate,
de scule

13

Aliaje pe baz de
nichel

7

Oteluri pentru
prelucrarea
la rece

14

Oteluri calite
prin inductie
si acoperite

prin cromare
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Satisfactia clientului este telul nostru.

Produs de Honsberg — produsele noastre reprezinta tehnologia de varf la nivel mondial.
Sistemul nostru de control al calit&tii este certificat de DIN EN ISO 9001: 2015 din anul 1995 si este
implementat dinamic concentrdndu-se pe imbunatatirea continua .
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Bine ati venit in lumea Honsberg.

Puteti gasi produsele noastre , prin intermediul sucursalelor noastre si partenerilor de distributie din tarile
cu industrie bogata. Serviciile profesioniste pe care le oferim fac benzile noastre de inalta precizie sa fie
scule de baza in activitatea clientiilor nostri.

Ne pregatim personalul si partenerii din intreaga lume , sa poata gasi solutii pentru orice problema de
taiere si sa le implementeze cu usurinta astfel incat activitatea de taiere a clientului sa atinga nivelul
maxim de productivitate . Buna comunicare si consilierea profesionista sunt cheia colaborarilor noastre la
nivel mondial , in fiecare zi .
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Inovatia

Imbunétatirea materialelor si a procesului de productie sunt misiunea noastra zilnica. Departamentul de relatii
cu clientii, departamentul de cercetare si dezvoltare, departamentul de productie si departamentul de control
al calitatii lucreaza impreuna pentru a intelege cat mai bine cerintele clientiilor si pentru a implementa cele mai
bune solutii astfel incat produsele noastre sa isi imbunatateasca permanent calitatea.
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Leipzig, Germany / 1925

Produse in Remscheid, Germania din 1798

Pentru a avea control deplin asupra calitatii, dezvoltam si producem produsele noastre doar in fabrica din
Remscheid, oras istoric pentru productia de scule in Germania.
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Dinti stil carlig K
Unghi de degajare pozitiv

Potrivit pentru:

Folosinta universala
Profile si materiale solide
Metale si oteluri neferoase

Dinte stil Profil P
Dinte profil pozitiv

Potrivit pentru:

Profile goale si in unghi

Grinzi de otel

Taieri de materiale stratificate si in pachet
Aplicatii sensibile la vibratii

Dinte stil Delta D
Unghi de taiere extrem pozitiv

Potrivit pentru:

Oteluri rezistente la coroziune

si rezistente la acizi

Taiere de inalta performanta
Materiale care produc aschii lungi
Materiale solide

onhY

Dinte stil Master M
Unghi de taiere pozitiv
si dinti cu inaltimi diferite

Potrivit pentru:

Oteluri rezistente la coroziune

si rezistente la acizi

Taiere de inalta performanta
Materiale care produc aschii lungi
Materiale din aliaje puternice

e o o o o

Dinte stil Standard S
Unghi de taiere 0°

Potrivit pentru:

Profile cu pereti subtiri

Materiale care produc aschii mici
Oteluri cu un continut mare de carbon
Materiale cu sectiuni mici

Fonte

¥ M

Dinte stil Radial R
Unghi de taiere extrem pozitiv si indltime
a dintilor variabila

Potrivit pentru:

Oteluri rezistente la coroziune si rezistente
la acizi instead

Taiere de inalta performanta

Materiale care produc aschii lungi
Materiale din aliaje puternice

si foarte puternice

Durata de viata a benzii mai mare (Aurum)







Honsberg Spectra 14
No. 700720

o= = ——— R
Materiale Caracteristici Optiuni
BENERCHEIN "I
Utilaje
6 7 8 9 10
>k H
15
Forme
© 7o CGeED 6
— @ —mm—
WE&GE @

mm Inches 1,25 2 3 3 4 4 6 6 8 10 14 18 tpi
6x0,6 1/4 x .025 K
6x0,9 1/4 x .035 K S S
10x0,6 3/8 x .025 K S
10x0,9 3/8 x .035 K K S S S
183x0,6 1/2 x .025 K S S S
13x0,9 1/2 x .035 K K K S S S
20x0,9 3/4 x .035 K K K S S
27x09 11/16x.035 K S K S K S K S S S
34 x 1,1 13/8 x .042 K K S K S K S K S S
41x1.3 15/8 x .050 K K K K
54x1,3 2 1/8 x.050 K
54 x1,6 2 1/8 x .063 K K
67 x 1,6 25/8 x.063 K K




Honsberg Spectra 18
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Materiale Caracteristici Optiuni
il | | e
Utilaje
6 7 8 9 10
—
15
Forme
=mm—
16 |17 ]| CG&T
m— —mm —
afa @)
S F ol
m CILIN OO0 ]
mm Inches 075/ 1,4/ 1,5/ 23  3/4 45 46 56 58  6/10 812 10/14 tpi
1,25 1,6 2
6x0,6 1/4 x .025 S
6x0,9 1/4 x .035 S
10x0,6 3/8 x .025 S
10x0,9 3/8 x .035 S
13x0,6 1/2 x .025 S S S
183x0,9 1/2 x .035 S S
20x0,9 3/4 x .035 K S S S S
27x0,9 11/16 x .035 K S/ K K S/ K" K S S S S
34 x1,1 13/8 x .042 K KV §/KY K S/ K K S S S
41x13 15/8 x .050 K Kv  S/KY K S/ K S S
54 x1,3 21/8 x .050 K K K K K
54x1,6 21/8 x .063 K K K K" K" K K"
67x1,6 25/8 x .063 K K K K" K"
80x 1,6 3 1/8 x .063 K K K K

" Also available in Extra Heavy Set (EHS)




Honsberg Secura
No. 700724

Materiale Caracteristici
Utilaje
[ ]
Forme
—mm —
@)
G & &
OO0
— —mm—
BE (O]
(2=
mm Inches 3/4 4/6 5/7 8/11 12/16 tpi
13x0,6 1/2 x .025 P
20x0,9 3/4 x .035 P P
27 x0,9 11/16 x .035 P P P P P
34x 11 13/8 x .042 P P P P
41 x 1,3 15/8 x .050 P P P
54x1,3 2 1/8 x .050
54x1,6 2 1/8 x .063 P P
67x1,6 25/8 x .063 P P
mm Inches 2/3 EHS 3/4 EHS tpi
34x1,1 13/8 x .042 P-EHS P-EHS
41x1,3 1 5/8 x .050 P-EHS P-EHS o max
54x1,3 21/8 x .050 P-EHS P-EHS — l“""“l l max = EHS
54 x 1,6 2 1/8 x .063 P-EHS P-EHS

67 x1,6 25/8 x.063 P-EHS P-EHS



Honsberg Secura Foundry 17
No. 700723

Materiale Caracteristici
Utilaje
15
Forme
6 17 18 ollm © O

mm Inches 2 3 4 tpi
13x0,9 1/2 x .035 K K
20 x 0,9 3/4 x .035 K
27x0,9 11/16x.035 K K K

27 x 1,1 11/16 x .042
34 x1,1 13/8 x.042 K K

ey




Honsberg Delta 18
No. 700730 \
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Materiale Caracteristici Optiuni
b A L I A it
Utilaje
6 7 8 10
1
Forme
t t = mm— = mm—
mm Inches 0,75/1,25 1,1/1,6 1,5/2 2/3 3/4 tpi
27 x0,9 11/16 x .035 D
34 x1,1 13/8 x.042 D D
41x1,3 15/8 x .050 D D D
54x1,3 21/8 x.050 [B) D
54 x1,6 21/8 x .063 D D D D
67 x 1,6 2 5/8 x .063 D D D D

80x 1,6 3 1/8 x.063 D D




Honsberg Master 19
No. 700740

N

&\
SN

Y .

J

Materiale Caracteristici
s Bheba A I
Utilaje
7 8 10
> H
1
Forme
or O

mm Inches 0,75/1,25 1,5/2 2/3 3/4 tpi
27 x0,9 11/16 x .035 M
34 x1,1 13/8 x .042 M M

41x1,3 15/8 x .050 M M M




Honsberg Radial 20
No. 700750

N

\\
Yy

\:-.

Materiale Caracteristici Optiuni
o el 4T
Utilaje
7 8 10 E
11 12 13
Forme
or

mm Inches 0,75/1,25 1,1/1,6 1,5/2 2/3 3/4 tpi
34 x1,1 1 3/8 x .042 R R
41x1,3 1 5/8 x .050 R R R
54x1,3 21/8 x .050 R R
54 x1,6 2 1/8 x .063 R R R R
67 x 1,6 2 5/8 x .063 R R R

80x 1,6 31/8 x .063 R R




Honsberg Duratec
No. 700700

Materiale Caracteristici Optiuni
BENRIPEEIN 1™
Utilaje
6 7 8 9 10
> H
11 12 13 15 Corme

18 19 O D Ol

mm Inches 0,6/0,7 0,75/1,25 1,1/1,6 1,5/2 2/3 3/4 4/5 4/6 tpi
27x0,9 11/16 x .035 K K K K
34 x1,1 13/8 x .042 K K K
41x1,3 1 5/8 x .050 K K K K
54 x1,3 2 1/8 x .050 K K
54x1,6 21/8 x .063 K K K
67 x 1,6 25/8 x .063 K K K K
80x1,6 31/8 x .063 K K

100 x 1,6 4 x0.630 K




Honsberg Aurum 22
No. 700780

\“‘~1h
. .
G g & o o o

Materiale Caracteristici Optiuni
o MR AT
Utilaje
7 8 10 :I:I
11 12 13
Forme
o or

mm Inches 0,6/0,7 0,75/1,25 0,9/1,1 1,11,6 1,5/2 2/3 3/4 tpi
34 x1,1 13/8 x.042 R R
41x1,3 15/8 x .050 R R
54x1,3 21/8 x .050 R R
54x1,6 21/8 x .063 R R R
67x1,6 2 5/8 x .063 R R R
80x1,6 31/8 x .063 R R

100x 1,6 4 x0.630 R R




Accesorii

Soft de asistare in alegerea benzii potrivite aplicatiei

@7

-
Hm'rsburp -

Aparat de masurare a tensiunii in banda

Sistem de micropulverizare

Perii de slefuit Disc de asistare in alegerea benzii potrivite aplicatiei

Refractometru Aparat de masura a vitezei de taiere




A\

Dinte stil Trapezoidal Set TSS
Unghi de taiere pozitiv si zone de
aschiere sectionale

Potrivit pentru:

Folosinta universala

Materiale solide cu tensiuni interne
Aliaje de otel

Durata de viata a benzii crescuta
si randament de taiere crescut

A\

Trapezoid tooth TSN ENR
Unghi de taiere extrem negativ
si zone de aschiere sectionale

Potrivit pentru:

Oteluri dure pana la 68 HRC
Materiale nerecoapte
Diametre pana la 275 mm
Aliaje de otel si mangan
acoperite prin cromare

4\

Dinte stil Trapezoidal TAP
Unghi de taiere pozitiv si zone de
aschiere sectionale

Potrivit pentru:
Taiere optima de inalta performanta
Finisaj optim al suprafetei taiate

4

Dinte stil trapezoidal TNF-A
Unghi de taiere pozitiv
si zone de aschiere sectionale

Potrivit pentru:

Materiale neferoase
Aplicatii de taiere manuala
Si cu vibratie redusa
Suprafete finisate definite

4\

Dinte stil Trapezoidal TSN
Unghi de taiere negativ si zone de
aschiere sectionale

Potrivit pentru:

Oteluri dure pana la 68 HRC
Materiale nerecoapte

Diametre pana la 275 mm

oteluri dure cu mangan si cromate

4\

Dinte stil Trapezoidal TNF-B
Unghi de taiere pozitiv
si zone de intrerupere a agchiei

Potrivit pentru:

Suprafete finisate definite
Materiale neferoase
Randament de taiere crescut







Sinus Set e 26
No. 800600
A
N
gy TR G RS v Ty ¢
Materiale Caracteristici Optiuni
.
1600
IR PV
Utilaje
6 7 8 10
> [ I
11 12 13 15 Forme
6 17 18 19 ollm &

mm Inches 0,85/1,15 1,11,6 1,5/2 2/3 3/4 tpi
27 x0,9 11/16 x .035 TSS
34 x1,1 1.3/8 x.042 TSS
41x1,3 1 5/8 x .050 TSS TSS
54x1,3 21/8 x .050 TSS TSS TSS
54x1,6 21/8 x .063 TSS TSS TSS
67 x1,6 25/8 x .063 TSS TSS TSS

80x1,6 3 1/8 x .063 TSS TSS




Sinus TAP 27
No. 800100

W
\‘E\:
AN
Y Y
\3, .
‘Qﬁ_‘xﬁ
il . aElc ol e S 1
Materiale Caracteristici Optiuni
1600
REUCHERRI PP
Utilaje
6 7 8 10
11 12 13
Forme

16 18 19 0 C @l

mm Inches 0,85/1,15 1,11,6 1,5/2 2/3 3/4 tpi
27 x0,9 11/16 x .035 TAP
34x1,1 1.3/8 x .042 TAP TAP
41x1,3 1 5/8 x .050 TAP TAP TAP
54x1,3 2 1/8 x .050 TAP TAP TAP TAP
54x1,6 21/8 x .063 TAP TAP TAP TAP TAP
67 x1,6 2 5/8 x .063 TAP TAP TAP

80x1,6 31/8 x.063 TAP TAP



Sinus TSN
No. 800300

Materiale Caracteristici
Utilaje
|
Forme
=mm- mm
50-68 HRc 50-68 HRc @ @‘
mm Inches 2/3 3/4 tpi
27 x0,9 11/16 x .035 TSN
34 x1,1 1 3/8 x .042 TSN TSN
41x1,3 15/8 x .050 TSN TSN
54x1,3 21/8 x .050 TSN TSN

54x1,6 21/8 x .063 TSN TSN



Sinus TSN ENR

29

L 8
No. 800350 Ra
P
- '*
:, P8
-+ 4 2
R
e
- ?7,*5'_?1
"_}_‘
A\
-
D\
-
v oy iz == == Sl S sl =S
Materiale Caracteristici
1600 I
HV
Utilaje
14
Forme
= mm mmm
50-68 HRc 50-68 HRc @ ' @’
mm Inches 1,5/2 2/3 3/4 tpi
34x1,1 13/8 x .042 TSN ENR
41x1,3 1 5/8 x .050 TSN ENR TSN ENR TSN ENR
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Sinus TNF A
No. 800250

i
)
\3
5
\B,
b3
\\J
\
\.h__\\\-
Materiale Caracteristici
1700 l
HV
Utilaje
> (I
15
Forme
oOba 0O

mm Inches 2 3 0,85/1,15 1,111,6 1,5/2 2/3 tpi
27 x0,9 11/16 x .035 TNF-A TNF-A
34 x1,1 1.3/8 x .042 TNF-A TNF-A TNF-A TNF-A
41x1,3 1 5/8 x .050 TNF-A TNF-A TNF-A
54x1,3 21/8 x .050 TNF-A TNF-A
54x1,6 21/8 x .063 TNF-A TNF-A TNF-A
67 x1,6 25/8 x .063 TNF-A

80x1,6 3 1/8 x .063 TNF-A




Sinus TNF B
No. 800200

%
b
.L
k1
-
L]
-
.
L
.
L]
T
1‘ .
‘-u- —
Materiale Caracteristici
1'7\90 : l
Utilaje
15
Forme
t t = mm — —mm-
mm Inches 2 3 0,85/1,15 1,1/1,6 1,5/2 2/3 tpi

20x0,9 3/4 x .035 TNF-B
27 x0,9 11/16 x .035 TNF-B TNF-B
34 x1,1 13/8 x .042 TNF-B TNF-B TNF-B TNF-B
41x1,3 1 5/8 x .050 TNF-B TNF-B
54x1,3 21/8 x .050 TNF-B
54x1,6 21/8 x .063 TNF-B TNF-B TNF-B
80x1,6 31/8 x .063 TNF-B

31



Sinus Black TAP
No. 800400

T e T e

Materiale Caracteristici Optiuni
3200

RIENESIENEIN. " 1
Utilaje

6 7 8 10
> [ H

11 12 13 Forme

w cr

mm Inches 0,85/1,15 1,1/1,6 1,5/2 2/3 3/4 tpi
34 x1,1 13/8 x .042 TAP
41x1,3 1 5/8 x .050 TAP TAP TAP
54x1,3 21/8 x .050 TAP TAP
54x1,6 21/8 x .063 TAP TAP TAP
67 x 1,6 2 5/8 x .063 TAP TAP

80x1,6 3 1/8 x .063 TAP



Sinus Black TSN
No. 800500

Materiale Caracteristici
3200
Utilaje
|
Forme
0 = mm — mm
50-68 HRc 50-68 HRc @ :' @"
mm Inches 2/3 3/4 tpi
34 x1,1 13/8 x .042 TSN
41x1,3 15/8 x .050 TSN TSN
54x1,6 2 1/8 x .063




Otel — carbon







Honsberg Extra

/N

Materiale Caracteristici
1 2 3
Utilaje
N E
|
Forme
OGO E o @

mm Inches 2 3 4 4 6 6 8 10 14 18 24  tpi

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

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

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

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

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

20 x 0,80 3/4 x .032 K S S S S S

25 x 0,90 1 x.035 K K K ) S S S



Honsberg Super

Materiale Caracteristici

Utilaje

D
Oy
3

FIfc)

mm Inches 4 4 6 6 8 10 14 18 24 tpi

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

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

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

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

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

20 x 0,80 3/4 x .032 K S S S S

25 x 0,90 1 x.035 K S K S S S S




Tehnica

HE
HE oece N
D D D D
Material solid
Benzi de taiere de Otel - Carbon si Bimetal Benzi de taiere TCT
D tpi D tpi D tpi
< 10 mm 14 < 25 mm 10/14 50 - 120 mm 3/4
10 - 30 mm 10 15 - 40 mm 8/12 100 - 250 mm 2/3
30 - 50 mm 8 25 - 50 mm 6/10 150 - 400 mm 1,5/2
50 - 80 mm 6 35 - 70 mm 5/8 350 - 600 mm 1,116
80 - 120 mm 4 40 — 90 mm 5/6 > 500 mm 0,85/1,15
120 — 200 mm 3 50 - 120 mm 4/6
200 — 300 mm 2 80 — 150 mm 3/4
300 - 700 mm 1,25 130 — 350 mm 2/3
> 600 mm 0,75 150 — 450 mm 1,5/2
200 — 600 mm 1,11,6
> 500 mm 0,75/1,25
§ S S S
Structura D D D D
v S mm > D mm
20 40 60 80 100 120 150 200 300 500
2 14 12/16 P 12/16 P 12/16 P 12/16 P 8/11P 8/11P 8/11P 8/11P 5/7P
3 14 12/16P 12/16P 8/11P 8/11P 8/11P 8/11P 5/7P 5/7P 5/7P
4 12/16P 12/16P 8/11P 8/11P 8/11P /7P 5/7P 5/7P 5/7P 4/6P
5 12/16 P 12/16 P 8/11P 8/11P 5/7P 5/7P 5/7P 4/6P 4/6P 4/6P
6 12/16 P 8/11P 8/11P 5/7P 5/7P 5/7P 5/7P 4/6P 4/6P 4/6P
8 12/16 P 8/11P 8/11P 5/7P 5/7P 5/7P 4/6P 4/6P 4/6P 4/6P
10 8/11P 5/7P 5/7P 4/6P 4/6P 4/6P 4/6P 4/6P 4/6P
12 8/11P 5/7P 4/6P 4/6P 4/6P 4/6P 4/6P 4/6P 4/6P
15 8/11P 5/7P 4/6P 4/6P 4/6P 4/6P 4/6P 4/6P 4/6P
20 4/6P 4/6P 4/6P 4/6P 4/6P 4/6P 4/6P 3/4P
30 4/6P 4/6P 4/5P 4/6P 4/6P 4/6P 2/3P
50 4/6P 3/4P 2/3P 2/3P
80 3/4P 2/3P 2/3P
>100 2/3P 1,5/2

Tabel de taiere raza minima

20 mm

16 mm

13 mm

10 mm

8 mm

6 mm




Instructiuni pentru utilizarea in conditii de siguranta a benzilor de taiere

Pentru siguranta dumneavoastra,
urmati instructiunile de siguranta atunci
cand lucrati cu benzile de taiere.

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

Procedura rodaj

—>  m/min. — 30%

o

mm/min. — 50%

Durata de viata a benzii depinde
in special de rodaj. Recomandam
urmatoarea procedura:

Pasul 1

selectati viteza corecta Vc(m/min)

si rata de taiere Vz(cm/min) conform
specificatiilor.

~

Cénd despachetati si instalati
unealta, purtati incaltdminte, manusi
si ochelari de protectie.

Indepartati protectia dintilor dupa
ce instalati banda pe masina.

Inchideti capacul masinii de taiere
in timpul operatiei de taiere.

WY BLADE

Pasul 2

incepeti operatiunea de taiere la
70% din viteza obisnuita de taiere si
la 50% din rata de taiere obisnuita

Pasul 3

daca observati vibratii, schimbati cu
atentie viteza pana cénd vibratiile
dispar. Aschierea permanenta este
importanta in timpul procesului de
taiere.

00
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Daca este posibil, decuplati de la
alimentarea cu energie electrica in
timpul inlocuirii benzii.

Pentru instructiuni suplimentare privind
siguranta, consultati manualul furnizat
de producatorul masinii de taiere.

Pasul 4

dupa ce ati taiat aproximativ 400-600
cm2 sau cel putin timp de15 minute
puteti creste usor viteza pana se
ajunge la viteza de taiere normala.
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