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N°1

“CHCESZ BYG OSTRY
W INTERESACH?

NASZ NOZ CIW TYM

POMOZE”

Technologia plazmowa to tajemnica Martin Miller’a. Kilka sekund
w temperaturze ok. 10.000° C pozwala na dokonanie procesu
utwardzania ostrza bez wptywu na twardos¢ korpusu, jak to ma
miejsce w przypadku stosowania innych technologii. W wyniku
otrzymujemy bardzo wysoka twardos¢ samego ostrza i bardzo
wysoka zywotnos¢ samej linii. Wydziat produkgii linii stalowych
Martin Miller
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LINIE STALOWE MARTIN MILLER

LINIE TNACE HP/ MM

Wymiary

Linie o utwardzonym ostrzu

Grubosgci linii
1,1pt/0,40mm - 1,3pt/0,45mm - 1,5pt/0,583mm - 2pt/0,71 mm - 3pt/1,06mm
4pt/1,42mm - 6pt/2,13mm - 8pt/2,84mm

Wysokosci linii

7mm-8mm - 10mm - 12—100mm

H P utwardzane plazma

HP - Wtasciwosci
- Utwardzanie ostrza specjalnym procesem hartowania plazmag

- Najwyzsza mozliwa trwato$¢ wykrojnika dzieki twardosci krawedzi tngcej ~ 700 HV
(~60HRC)

- HP jest procesem stosowanym wytgcznie w firmie Martin Miller

HP - Zastosowanie
- Do wysoko i bardzo wysoko naktadowych wykrojnikdw (ilos¢ uderzen)
- W celu zmniejszenia ilosci pytu powstajacego w procesie cigcia

- Do bardzo ciasnych gie¢

Wykonanie specjalne
HF Wyréb na zadanie
HP+ twardsza odmiana HP o twardosci ostrza ~900HV (~ 67 HRC) — na zgdanie

Noze utwardzane w catym przekroju

8. 6

MM utwardzane w catosci

MM - Wiasciwosci
- Taka sama twardos¢ korpusu i ostrza tngcego

- Dobra podatnos¢ na giecie dzieki dobrym wtasnosciom plastycznym

MM - Zastosowanie
- Do wykrojnikéw mato i Srednio naktadowych (ilos¢ uderzen)
- Dobre wiasciwosci plastyczne

- Szerokie zastosowanie (karton, tektura falista)
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LINIE TNACE

Gietalnos¢/Twardosé

2pt 3pt 4pt

Ruw A Ruw A Ru A
~0,2 130° ~0,2 120° ~0,2 120° MM 34
~0,2 130° ~0,2 110° ~0,2 100° MM }MM 40
~0,2 110° ~0,2 100° ~0,2 90° MM 44
~1,5 100° ~3,0 100° ~6,5 100° WMM 52
~0,2 130° ~0,2 120° ~0,2 120°
~0,2 130° ~0,2 110° ~0,2 100° HP HP 40
~0,2 110° ~0,4 100° ~0,4 90° HP 44
~1,5 100° ~3,0 100° ~6,5 100° HP 51

Twardos¢ HV ~340 ~380 ~430 ~530 ~700 -
Twardo$é¢ HRC ~34 ~39 ~43 ~51 ~60

Ksztalty ostrza

Ostrza

A — Ostrze centralne

AA — Wysokie ostrze centralne
B — Ostrze boczne

BB — Wysokie ostrze boczne

Standardowy kat ostrza: 54°
(dla wszystkich ksztattdw)

Inne mozliwe katy ostrza:
30°/35°/40°/42°/50°/60° (tylko ostrze A)

AA BB

A B
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N°2

“NASZA ODPOWIEDZ NA
ZMIENIAJACY SIE SWIAT:

DZIALAC ELASTYCZNIE
| MYSLEC W SPOSOB
NIE DAJACY SIE .
ZASZUFLLADKOWAGC”

To nie tylko sprawa tego, co robimy, ale jak to robimy — z pasjg
popartg doskonatg technologig dostarczamy naszym klientom
produkty najwyzszej jakosci. Wezmy na przyktad linie Supra Z:
niezwykle ostre, precyzyjnie szlifowane, o wyjatkowo gtadkiej

i jednorodnej powierzchni ostrze, gwarantuje bardzo czyste

i bezpytowe ciecie. Wydziat produkciji linii stalowych Martin Miller

SHY



LINIE STALOWE MARTIN MILLER

LINIE TNACE

Powierzchnie ostrzy

Ostrze ciggnione - standardowe

Linie tngce Martin Miller posiadajg standardowo ciggniong powierzchnie ostrza,
cechujaca sie wysokg doktadnoscig oraz doskonatymi wtasciwosciami przy gieciu.

Ostrze ExtraSharp ES - szlif prostopadty

Ta linia zapewnia bardzo dobre wyniki ciecia dzieki mikrozgbkom powstatym na krawedzi
tngcej w procesie szlifowania. Najlepszy do ciecia gum, tworzyw i materiatow warst-
wowych. Wysoki stopien ostrosci oraz gtadka powierzchnia boczna ostrza zmniejszaja
zjawisko powstawania pytu oraz anielskiego witosa. W poréwnaniu z ostrzem ciggnionym,
ES ma nieco mniejsza gigtalnosc.

Ostrze Reflexion R - specjalne wykonczenie powierzchni
bocznej ostrza

Dzieki najnowszej technologii mozemy zaproponowacé bardzo gtadka strukture powierzchni,
€O W znacznym stopniu poprawia gietalnos¢ w poréwnaniu do nozy ostrzonych w sposéb
tradycyjny. Réwniez zaokraglone przejscie korpusu w powierzchnie boczng ostrza tngcego
korzystnie wptywa na wtasciwosci eksploatacyjne. Reflexion nadaje sie szczegdinie do
ciecia materiatdw syntetycznych oraz papieru.
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SU PRA Z o dokfadnie szlifowanym ostrzu

Supra Z

Supra Z. Najnowszy z nozy opracowanych przez Martin Miller‘a ustanawia nowe
standardy doktadnosci, ostrosci i jakosci powierzchni bocznej ostrza.

No&z ten przeznaczony jest do ciecia:

- Tworzyw sztucznych

- Blistrow

- Kartonéw lub tektur powlekanych lub kaszerowanych
- Etykiet, naklejek

Wysoka doktadnos¢ i ostros¢ sag wymagane szczegdlnie w przypadku ciecia etykiet

i naklejek, natomiast w przypadku ciecia twardych tworzyw pozwalajg na zmniejszenie
nacisku i uzyskanie gtadkiej krawedzi wycinanego wyrobu. Nasz néz Supra Z odpowiada
wszystkim tym warunkom i jest idealnym wyborem dla spetnienia Waszych wymagan.

Wykonanie HP 40
Twardos¢ korpusu ~380HV (~39HRC)
Twardos¢ ostrza ~700HYV, (~60HRC)
Ksztaft ostrza A/AA
Powierzchnia ostrza drobny szlif
Kat ostrza 42°

Zdjecie mikroskopowe krawedzi
tngcej Supra Z w powigkszeniu 30 x.

Supra Z. N6z do ciecia tworzyw

- Grubosc 2pt (0,71 mm)
3pt (1,05mm)

Powigkszenie 60x Wysokosé 23,60mm/23,80mm

Supra Z. N6z do ciecia naklejek

Grubosé 1,3pt (0.45mm)
1,5pt (0.53mm)
Wysokos$é 8mm/12mm
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N°3

“INNI PRODUCENCI MOGA,
NAGINAC.

MY JESTESMY
W STANIE SPEENIAC
NASZE OBIETNICE”

Martin Miller jest wiarygodnym i stabilnym partnerem dla tych,

ktorzy odniesli sukces. | wtasnie stabilnos¢ w kazdej sytuaciji to jest
to, czego nasi klienci wymagajg od naszych linii. Potrzeba przyktadu?
Nasze linie thgce Micro Top tacza trzy zalety w jednym produkcie:
oferujg stabilnos¢ wynikajgcg z duzego kata ostrza (75°), moga
pracowac pod naciskiem wiekszym niz standardowy néz 54° i oferujg
zalety hartowania plazmg, technologii unikatowej utwardzania nozy
Martin Miller. Wydziat produkciji linii stalowych Martin Miller
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WYKONCZENIE OSTRZA - OPCJE

Molykote /Tinit

Molykote Mo

Przy pomocy specjalnego procesu nanosi sie cienka warstwe Molykote® przylegajaca
szczelnie do powierzchni bocznej ostrza, ktéra wypetniajgc nieréwnosci sprawia, ze
powierzchnia ostrza jest niezwykle gtadka.

Sprawia to, ze:

- Ten n6z nadaje sie Swietnie do ciecia materiatdw samoprzylepnych

- Ciecie odbywa sig z minimalnym wydzielaniem pytu

- Zminimalizowane zostaje tarcie pomiedzy nozem i cigtym materiatem
- N6z mozna stosowac w atmosferach agresywnych

Tinit Ti

Powlekanie noza powtokg z azotku tytanu o grubosci ok. ~ 0,002 mm i twardosci
~2400HYV jest nasza najnowszg innowacja. Wiasciwosci plastyczne oraz ksztatt ostrza
pozostajg takie same, jak w przypadku standardowego noza.

Zaletami sa:

- Wzrost wydajnosci oraz jakosci ciecia w czasie procesu przetworczego

- Zmniejszenie tendencji obrabianego materiatu do klejenia sie do ostrza.

- Zmniejszenie pylenia oraz zwiekszona zywotnos¢ wykrojnika
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MICROTOP

Linia thgca o wiekszej mocy

75°

Opracowany przez Martin Miller’a nowy ndz MicroTop taczy wyprébowane zalety naszego
unikatowego procesu hartowania plazma HP z zaletami zwigkszonej wytrzymatosci ostrza
na zgniot, uzyskanej dzigki innej jego geometrii.

Zalety i zastosowania MicroTop‘a:

Skrdcenie czasu ustawiania wykrojnika:
Ostrze noza MicroTop jest mniej wrazliwe na zwiekszone naciski wykrawania, co skutkuje
skréceniem czasu ustawiania wykrojnika.

Diuzsza zywotnosc:

Doswiadczenie pokazato, ze zastosowanie MicroTop‘a zmniejsza tworzenie sie
anielskiego wiosa oraz wydzielanie pytu. Nawet przy bardzo duzych naktadach MicroTop
daje optymalng jakos¢ ciecia.

Poprawiony rozktad obcigzen:

Dzieki specjalnemu mikroostrzu uzyskano jednostajny rozktad obcigzen na wierzchotku.
Prowadzi to do nastepnych korzysci, takich jak mniejsze obcigzenia jednostkowe

i zwiekszony czas zachowania ksztattu w poréwnaniu z ostrzem A.

Wykonanie HP 34
HP 40

Grubosc 0,71 mm (2 pt)
1,05mm (3 pt)

Wysokos$é 23,80mm
Ksztatt ostrza A/AA
Ostrze ciggnione
Kat ostrza 54°/75°

Szeroko pojmowana wytrzymato$¢ noza MicroTop jest znacznie wyzsza w poréwnaniu
z nozem o ostrzu standardowym A. Przy tej samej twardosci krawedzi tnacej, ostrze
zachowuje swoj ksztaft znacznie dtuzej dzieki zwigkszonej wytrzymatosci, wynikajacej
Z jego unikalnej geometrii.
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LINIE TNACE O ZAWEZONYCH TOLERANCJACH

Wskazania

Zastosowanie

Zastosowanie:

Ciasne tuki /ostre katy

Najwyzsza stabilnos¢ parametrow
Wysoka zywotnos¢ wykrojnika
Njamniejsze tolerancje wysokosci
Niski stopien pylenia

Skrécenie czasu nastawu
Materiaty elastyczne

Materiaty twarde

Wysoki/gruby materiat

Materiaty sztywne

4ec-bend:

Najwazniejszymi cechami nozy 4ec-bend sg bardzo niewielkie tolerancje grubosci,
ptaskosci i prostoliniowosci. Dzieki temu gwarantujemy bezproblemowa ich obrébke

na automatach do giecia i ciecia.

To rowniez sprawi, ze praca w Waszej Firmie bedzie bardziej sprawna i wydajna.

Innym aspektem jest zagwarantowanie stabilnosci parametrow mechanicznych, co ma
zapewnic¢ brak koniecznosci zmiany parametrow pracy automatéw do przygotowania
nozy w przypadku zmiany serii produkcyjnej nozy.

Zalecenia

Nasze zalecenia:
HP 34

4ec-bend

Tinit

ostrze ciggnione
Molykote, SupraZ
MicroTop

SupraZ

HP 44, HP 51
ostrze AA

ostrze B, BB

Uwagi:

zaleznie od wielkosci naktadu

szczegolnie do obrdbki przez automaty

odporny na scieranie powierzchni bocznej ostrza
tylko w odcinkach

czysta krawedz ciecia

wysoka wytrzymato$¢é na przecigzenie

do materiatéw warstwowych

wieksza stabilnos¢ korpusu

tatwa penetracja w materiat

jesli wymagane jest ciecie pionowe
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LINIE NAGNIATAJACE

Gama produktéw

Wykonanie
Linie nagniatajgce utwardzane i hartowane standardowo
Gatunek HW uzyskiwany jest w procesie walcowania na zimno

Ogodlne

Linie nagniatajgce o doktadnym profilu i waskich tolerancjach wymiarowych moga
zapewni¢ doskonate wyniki nagniatania oraz prowadzenie procesu przetwoérstwa

z wyzszymi predkosciami (na wykrawarkach oraz sktadarko-sklejarkach) rowniez

w przypadku wymagajacyh materiatow.

Standardowe linie nagniatajace

Wykonanie HW Standardowe
Twardosé min. 270 HV ~370HV (=3pt)
Profile R, RD
Grubosci 1,5pt/0,53mm-6pt/2,13mm
Wysokosé 20,30-24,40mm/0,800"-0,960"

> (A D
s G D
W)

Bigi wysmuklane

Wykonanie Standardowe
Twardosé ~370HV
Profile RR
Grubosci 2/1pt-2/1,5pt
' Wysokos$é 20,30-24,40mm/0,800"-0.960"
RR
Bigi poszerzane
Wykonanie Standardowe
Twardosé ~370HV
Profile RT, FRT, PT
Grubosci 2/3pt-2/4pt-3/4pt-3/6pt-3/8pt-4/6pt-4/8pt
l ' l Wysokos$é 20,30-24,40mm/0,800"-0,960"
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LINIE SPECJALNE

Perforacje

Wykonanie MM 44 HP 40
Twardosé ~430HV ~380/700HV
Ostrze A (kat ostrza: 54°)
Gruboscé 2pt/0,71mm - 3pt/1,05mm - 4pt/1,42mm
Wysokosé 21,30-25,40mm/0,840"-1,000"

Podziatka (ciecie/przerwa)
wszystkie kombinacje podziatdw ciecie/przerwa sg dostepne
(w millimeterach, punktach oraz calach)

Linie tngco-nagniatajace

Wykonanie MM 44
Twardosé ~430HV
Ostrze A (edge angle: 54°)
Grubosé 2pt/0,71mm - 3pt/1,05mm - 4pt/1,42mm
Wysokosé 21,30-25,40mm/0,840"- 1,000

Podziatka (ciecie /nagniot)
wszystkie kombinacje podziatéw ciecie/przerwa sa dostepne
(w millimeterach, punktach oraz calach)

Linie dystansowe

Wykonanie HW
Twardosé ~370HV (=3pt)ymin. 270HV (>3 pt)
Profile GK (ostre krawedzie)
Grubosé Y2pt/0,18 mMm-6pt/2,13mm
Wysokosé 14-18mm

Standardowe wysokosci dla wszystkich wysokosci sklejki
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LINIE SPECJALNE

Linie czyszczace

Wykonanie HW MM 34 MM 40
Twardosé min. 270HV ~340HV ~380HV
Ostrze GK (ostre krawedzie), FT (ciggnione), Needle Point (zabki), faliste
Grubosé 3pt/1,05mm
Wysokos$é 45mm/50mm/55mm/65mm
Rodzaj fali: 6:2mm - 6:2,5mm - 6:3mm - 8:3mm - 10:4,5mm - 12:6 mm
Odstep zgbkow: 5mm - 6mm wysokosé: 0,5mm -1 mm

Linie tnace faliste

Wykonanie MM 40 HP 40
Twardosé ~380HV ~380/700HV
Ostrze A, AA (kat ostrza: 54°)
Grubosé 2pt/0,71mm - 3pt/1,05mm
Wysokosé 21,30-25,40mm/0,840"-1,000"
Rodzaj fali: D2mm - 2,5mm 23mm - 3,5mm ¥5mm 47mm 910mm

9 fala nieregularna

Perforacje klejowe

Wykonanie MM 44
Twardosé ~430HV
Ostrze A (kat ostrza: 54°)
Grubosé 2pt/0,71 mm
Wysokosé 22,80-23,60mm/0,897"-0,929"
Podziat (ciecie/przerwa) 2pt/2pt- 1Tmm/1mm

fala 5mm

tuska (noze do zrywania)

Wykonanie MM 34
Twardosé ~340HV
Ostrze A (kat ostrza: 54°)
Gruboscé 2pt/0,71 mm - 3pt/1,05mm
Wysokosé 21,30-25,40 mm/0,840"-1,000"
Podziat T6mm 28mm ¥10mm 412mm

Ciecie proste/ciecie pod katem 3/5-2/5
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N°4

“W MARTIN MILLER OKRESLAMY
SEDNO RZECZY W TEN SPOSOB:

MIEKKIE, GDZIE
POTRZEBA - TWARDE TAM,
GDZIE TO MA ZNACZENIE!”

Dzieki naszej technologii utwardzania wszystkie linie Martin Miller’a
posiadaja utwardzong warstwe wewnetrzng oraz odweglong
plastyczng warstwe zewnetrzna. taczy to zalety wysokiej trwatosci
linii (waznej dla zywotnosci wykrojnika) z dobrymi wiasciwosciami
plastycznymi (wymaganymi przy automatycznej obrobce nozy).
Wydziat produkciji linii stalowych Martin Miller
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CHARAKTERYSTYKI JAKOSCIOWE

Tolerancje wymiarow

Tolerancje grubosci

Grubos¢ linii
[pt] [mm] [cale]
1,1 0,40 0,016”
1,3 0,45 0,018”
1,4 0,50 0,020
1,5 0,53 0,021”
2 0,71 0,028
3 1,05 0,041”
4 1,42 0,056"
6 2,13 0,084"
Tolerancje wysokosci

Wysokos$¢ linii

[mm] [cale]
8,00-25,40 0,315"-1,000"
>25,40-50,80 >1,000"-2,000"
>50,80-76,20 >2,000"-3,000"
>76,20-100,00 >3,000"-3,937"

Tolerancje wysokosci dla linii nagniatajgcych:

20,30-24,40 0,800"-0,960"

Tolerancje ksztattu

Szablowatos¢
tg: = max. 0,5mm/1000mm dtugosci linii |

Tolerancja grubosci

[mm] [cale]
+0,015 +0,0006"
+0,015 +0,0006"
+0,015 +0,0006"
+0,015 +0,0006"
+0,015 +0,0006"
+0,020 +0,0008"
+0,020 +0,0008"
+0,025 +0,0010”

Tolerancja wysokosci

[mm] [cale]
+0,020 +0,0008"
+0,025 +0,0010"
+0,030 +0,0012"
+0,035 +0,0014"

+0/-0,040 +0/-0,0016"

Efekt zwiniecia w tasme

te: = max. 5mm/1000 mm dtugosci linii |

(tylko dla cietych odcinkow)

Ptaskosé
tp: = max. 1pym/mm dtugosci linii h

S. 22
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OPAKOWANIA | FORMA DOSTAWY

Wszystkie typy linii M = odcinki 1m oraz 1,5m diugosci
| = odcinki 762 mm (30") dtugosci

Grubos¢ linii Jednostki pakowania (w szt.) dla wysokosci:
6,35-27mm >27-40mm >40-100mm
[pt] [mm] [cale] M | M |
1,3 0,45 0,018" 150
1,4 0,50 0,020 140
1,5 0,53 0,021” 140
0,71 0,028" 100 35 70 35
1,05 0,041” 70 25 50 25 24
1,42 0,056" 50 17 34 17 16
2,13 0,084" 30 12 24 12
2,84 0,056" 25

Linie tnace faliste i perforacje klejowe

Grubosé linii dla okresu fali W:
[pt] [mm] [cale] 2-25-3-35mm 5-7-10mm
2 0,71 0,028" 100 70
8 1,05 0,0417 60 60

tuska (noze do zrywania): pakowane parami

Grubos¢ linii dla odstepéw A zebdw:
[pt] [mm] [cale] 6mm 8-10-12mm
2 0,71 0,028" 60 (30 par) 40 (20 par)
3 1,05 0,041” 40 (20 par) 30 (15 par)

Linie czyszczace: faliste

Grubos¢ linii dla wysokosci linii:
[pt] [mm] [cale] 30-40mm 45-50mm
3 1,05 0,041” 40 20
Formy dostawy
Formy dostawy Standardowa Specijalna
W odcinkach dtugos¢ linii - 1m/762mm (307 1,5m/2m lub inne na zgdanie
W zwojach dtugos¢ zwoju  2pt—-100m - 3pt-70m - 4pt—50m - 6pt—-30m
Srednica wewnetrzna zwoju ~ 400mm 356 mm . 400mm
kierunek zwijania koniec u gory z lewej “9” koniec u gory z prawej “6”
(widok na ostrze) (RU: przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara) (R: zgodnie z ruchem wskazdwek zegara)
Znakowanie linii wewnatrz zwoju na zewnatrz zwoju

S. 23
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N°5

“NIEWAZNE JAK STRESUJACA MOZE
BYC TWOJA CODZIENNA PRACA.

MY WIEMY, ZE TYLKO
DZIAXANIA WOLNE OD
NAPIEC PROWADZ

DO FANTASTYCZNYCH
REZULTATOW.”

Sposdb w jaki traktujemy naszych klientdw jest podobny do

tego jak traktujemy nasze niezwykte wyroby ze stali: bez naprezen!
Uzywamy mechanicznego jak i cieplnego sposobu usuwania
naprezen w naszych liniach rotacyjnych po zwinieciu ich w zwdj

0 wymaganej srednicy.

Ta technika daje nam nastepujace korzysci: doktadny wymiar Srednicy
wewnetrznej zwoju, ciasne (prawidtowe) pasowanie w wykrojniku

i zminimalizowane ryzyko peknie¢ w czasie obrobki i peknied
zmeczeniowych. Wydziat produkgiji linii stalowych Martin Miller

S. 25
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LINIE TNACE ROTACYJNE

Typy ostrzy

@

A-xx AD -xx B-xx T-xx
\
| | L | |
|
Specyfikacja
Wykonanie MM 34 HP 34
Twardosé korpusu ~340HV ~340RHV
Twardos¢ ostrza ~340HV ~530RHV
Wykonczenie ostrza  zeby szlifowane, wysokie ostrze ciggnione
Grubosé 3pt/1,06mm - 4pt/1,42mm - 6pt/2,13mm
Wysokosé 21,30-26,70mm/0,840"~1,060" ‘ ‘ ‘ ‘
\ ‘ \ \ ‘ \

Ksztatt zebow

Standardowe linie tnace rotacyjne

ST - Standard RS - Zaokraglone DC - Double Cut
Ksztatt standardowy, zaokraglone wciecia — ostry kat wierzchotkdw mniejsza gtebokos¢ wciecia
Zeby trojkatne

Ogdlnego stosowania najlepsza gietalnosé mniejsze zuzycie okfadzin

"‘\."’\-‘f\/\’\\l\’\)\/\\ LA AL AL A S S LS e e e e e A

Profile TPI Profile TPI Profile TPI
A-ST/AD-ST 8T A-RS/AD-RS 8T AD-DC 8T
A-ST/AD-ST 10T A-RS/AD-RS 10T AD-DC 10T
A-ST/AD-ST 12T A-RS/AD-RS 12T AD-DC 12T
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LINIE STALOWE MARTIN MILLER

SPECJALNE LINIE TNACE ROTACYJNE

FineCut 14T / BST 12T / AST 20T

FineCut 14T
Pracuje z minimalnym zagtebieniem w ciety materiat.
Wykonanie MM 40 MM 44 HP 44
Twardosé korpusu  ~380HV ~430HV ~430HV
Twardosé ostrza ~380HV ~430HV ~530HV
Grubosé 3pt/1,05mm
Ostrze T (Asymetryczne)

12T (12 zebdw/cal) uznawany jest za protoplaste w cieciu rotacyjnym
i z biegiem lat ewoluowat z ciecia bocznego do centralnego. Dzis ciecie
boczne ma ograniczone zastosowanie.

BST 12T

Wykonanie MM 34 HP 34
Twardos¢ korpusu ~340HV ~340HV
Twardos¢ ostrza ~340HV ~530HV
Grubosé 4pt/1,42mm
Ostrze B (boczne ostrze)

AST 20T
Ta linia jest wtasciwa w przypadku kiedy wymagana jest obecnos¢ czystego ciecia
Wykonanie MM 34 HP 34
Twardos¢ korpusu ~340HV ~340HV
Twardos¢ ostrza ~340HV ~530HV
Grubosé 4pt/1,42mm
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LINIE STALOWE MARTIN MILLER

SPECJALNE LINIE ROTACYJNE

Linie perforujace i thgco-nagniatajace

Linie perforujgce i thgco-nagniatajace

Wykonanie MM 34
Twardosé ~340HV
Ostrze A (ostrze standardowe ciggnione) AD/ST, 12tpi

(zeby szlifowane, wysokie ostrze ciggnione)
Grubosé 4pt/1,42mm
Wysokosé 21,30-26,70mm/0,840"-1,050"

BreakM Specjalna kombinacja przerw miedzy zebami — do nacie¢ na nozach roatacyjnych
ze standardowymi zebami

BreakM-S BreakM-M BreakM-L BreakM-XL
1mm przerwa/5mm zgb  1,4mm przerwa/4,6 mm zab 1mm przerwa/2mm zgb 1,4mm przerwa/ 1,6 mm zgb
Inne na zamowienie
Zab Przerwa

111

BreakM

TearM Linie rotacyjne zagbkowane do zrywania — uzywane do wycinania otwordw transportowych

i do wykonywania zrywow
Dtugos¢ zeba (inne na zamowienie) 4mm
Kierunek lewa/prawa

Inne na zamowienie

i

\
\
A
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LINIE STALOWE MARTIN MILLER

SPECJALNE LINIE ROTACYJNE

Linie nagniatajgce rotacyjne

Typy profili
Specyfikacja
Wykonanie Standardowe
Twardosé ~370HV
Profil R, RT, FRT, PT
Grubos¢ korpusu 4pt/1,42mm
Grubos¢ gtowki RT, FRT, PT =6pt/2,13mm . 8pt/2,84mm
Wysokosé 20,0-25,40mm/0,790"-1,000" ‘ ‘ ‘ ‘
R RT FRT PT
6mm
WaveM Specjalna falista linia nagniatajgca do rotaciji
8pt - Do nagniatania w kierunku fali
WaveM - Zapewnia lepszg doktgdnos¢ wymiarow przy sktadaniu kartonu.
Okres fali = 6mm
Amplituda fali = 8 pt
Formy dostawy
SNN SN CUR CNN
W odcinkach  dtugosc¢ linii 1m/762mm (307) 1m/762mm (30") - -
W zwoju dtugos¢ zwoju  3pt—70m - 4pt—-50m 3pt-70m - 4pt—-50m 4pt-30,5m 4pt-30,5m
Standardowa wewnetrzna
Srednica zwoju-@ 400mm 400mm 487 mm 487 mm
(inne na zamowienie) (177mm-664mm)  (270mm-664 mm)
Kierunek zwijania Standardowe (RU): Standardowe (N):
koniec tasmy u gory z prawej “0” przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara
(widok na ostrze) Specjalne (R): Specijalne (U):
koniec tasmy u gory z prawej “6” zgodnie z ruchem wskazdéwek zegara

Dzieki naszej unikalnej metodzie produkciji uzyskujemy ekstremalnie mate srednice zwijania: CNN = 270mm, CUR = 177 mm

Wykonanie korpusu

SNN SN CUR CNN
Proste, bez mostkéw proste, z mostkami zwiniete, z mostkami zwiniete, bez mostkow

__ hiauyhuuyll

Standardowa gtebokos$¢ mostkéw: 12,2 mm
Odstep mostkéw t = 12,7 mm — stozkowe (CON), Odstep mostkéw t = 10 mm — rdwnolegte (PAR)
Inne gtebokosci mostkdw na zamdwienie.
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LINIE STALOWE MARTIN MILLER

TABELA PRZELICZANIA TWARDOSCI

Przeliczanie twardosci ostrzy Martin Miller

Twardosé Vickers‘a Twardos¢ Rockwell‘a Twardos¢ Shore‘a
(HV) (HV) (HRC) (HRC) ~(HS) ~(HS)
800 490 64,0 48,4 88 65
780 480 63,3 47,7 87 -
760 470 62,5 46,9 86 63
740 460 61,8 46,1 - -
720 450 61,0 45,3 83 -
700 440 60,1 44,5 - 59
690 430 59,7 43,6 - -
6380 420 59,2 42,7 80 -
670 410 58,8 41,8 - 56
660 400 58,3 40,8 79 54
650 390 57,8 39,8 - -
640 380 57,3 38,8 77 -
630 370 56,8 37,7 - 51
620 360 56,3 36,6 75 50
610 350 55,7 35,5 - 48
600 340 55,2 34,4 - 47
590 330 54,7 33,3 73 46
580 320 54,1 32,2 - 45
570 310 53,6 31,0 71 43
560 300 53,0 29,8 - -
550 290 52,3 28,5 70 41
540 280 51,7 27,1 - 40
530 270 51,1 25,6 68 38
520 260 50,5 24,0 - 37
510 250 49,8 22,2 66 35
500 240 49,1 20,3 - 34
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BOHLER UDDEHOLM
precision strip

A voestalpine company

BOHLER-UDDEHOLM Precision Strip GmbH
Waidhofner StraBe 3, 3333 Bohlerwerk, Austria, Europe

e-malil: office@martin-miller.com, www.martin-miller.com
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