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GB“M Pity tasmowe

Band saw blades

SZTonM JleHTOuUHble Mubl

GROM opcje dodatkowe / options / onuuu

e e

Twardosc¢ ostrza
Tooth hardness 6668 HRC
S TBEPAOCTD Ne3BMA
- Twardos¢ tasmy nosnej
Hardness of back band 47+52 HRC

TBEPAOCTL HecyLen NeHTb

Typowymiary / Dimensions / Tunopasmepb!

bxs t
[mm] / [mm] [cal] / [inch] / (o] [mm] / mm]
35x0,9 1-3/8 x .035 22,2
35x11 1-3/8 x .042 22,2
40x 1,25 1-1/2 x .050 22,2
SZTORM opcje dodatkowe / options / onuum

DD DD

Twardos¢ ostrza hartowanego
Hardness of the hardened blade 62+65 HRC
TBEpPAOCTb 3aKanéHHOro ne3sna

- i Twardos¢ pity niehartowanej
Hardness of the unhardened saw 47+49 HRC
TBEPAOCTL HE3aKaNEHHOW NeHTbI

Typowymiary / Dimensions / Tunopasmepb!

hxs t
[mm] / [mm] [call / [inch] / [moiim] [mm] / [mm]
32x0,9*% 1-1/4 x .035 22,2
32x1,0 1-3/4 x.039 22,2
35x0,9*% 1-3/8 x.035 22,2
35x1,0 1-3/8 x.039 22,2
35x1,1 1-3/8 x.042 22,2
40x1,0 1-19/32 x.039 22,2
40x1,1 1-19/32 x .042 22,2
50x1,0 2x.039 22,2
50x1,1 2 x.042 22,2
SZTORM - Na specjalne zaméwienie wyl jemy podziatke 19,05 [mm] / On the special order we produce the pitch 19.05 [mm] /

INo cned. 3aKa3am BbinoaHaem wwar 19,05 [mm]
* Na specjalne zaméwienie / On the special order / Io cneL. 3aka3am
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WIGHEB Pity tasmowe

Band saw blades

Bnnn JleHTOuUHble Nnbl

opcje dodatkowe / options / onuun
WICHER !
) 3
R 0 H ] (
Twardos¢ ostrza hartowanego
Hardness of the hardened blade 62+65 HRC
S TBEpPAOCTb 3aKanéHHOro ne3sna

™~ Twardos¢ pity niehartowanej
Hardness of the unhardened saw 41+44 HRC
TBEPAOCTb HEe3aKaNEHHOM NEHTbI

Typowymiary / Dimensions / Tvnopasvepei

5

hxs t
[mm] / [mm] [cal] / [inch] / [moiim] [mm] / [mm]
35x0,8 1-3/8 x.032 22,2
35x1,0 1-3/8 x.039 22,2
35x 1,1 1-3/8 x.042 22,2
40x1,0 1-19/32 x.039 22,2
40x 1,1 1-19/32 x .042 22,2
40x 1,14 1-19/32 x .044 22,2
50x 1,1 2x.042 22,2

BORA opcje dodatkowe / options / onuuu

) 3
R 0 H L (

Twardos¢ ostrza hartowanego
Hardness of the hardened blade 62+65 HRC
TBEpAOCTb 3aKanéHHOro ne3sna

S Twardos¢ pity niehartowanej
Hardness of the unhardened saw 41+44 HRC
TBEPAOCTb HEe3aKaNEHHOW NEHTbI

Typowymiary / Dimensions / Tunopasmepbl

bxs t
[mm] / [m] [cal] / [inch] / [moitm] [mm] / mm]
35x1,1 1-3/8 x .042 22,2
40x1,0 1-19/32 x.039 22,2
50x1,0 2x.039 22,2

Na specjalne zaméwienie wykonujemy podziatke 19,05 [mm] / On the special order we produce the pitch 19.05 [mm] /Mo cned.
3aKa3am BbinonHAem wwar 19,05 [mm]
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Pity taSmowe

Band saw blades
JIeHTOYHbIE MK

VENTO*

S G ST

Twardos¢ pity 4246 HRC
Hardness of saw blades

TeépaoCTb NNl

Typowymiary / Dimensions / Tunopasmepel

bxs GEOMETRIA OSTRZA; GEOMETRY OF THE TOOTH; TEOMETPIA IE3BUA:
[mm]/ (ww] [call / linch] / [nvoin] S- pita przeznaczona do rozwierania i ostrzenia
saw blades for springest and sharpening
80x1,0 3x.039 nuna npeaHasHauyeHHasa Ana Pa3BoAKM 1 3aTOUKN
ZG- pifa przeznaczona do zgrubiania
80x1,1 3x.042 ;
! saws for swaging
100x 1,0 3-15/16 x.039 MWl NPEeHA3HauYeHHbIe [N MIOWLEeHNs
100x 1,1 3-15/16 x .042 ST - pity przeznaczone do stellitowania
120x1.1 4-3/4% 042 saws for stelliting;
! , : nUNbl NPefHasHaueHHble 1A CTENIUTOBAHMA
130x 1,2 5-1/8 x.047
130x 1,3 5-1/8 x..051
140x 1,2 5-1/2x.047
150x 1,3 5-29/32x.051
160x 1,3 6-5/16 x.051
180 x 1,47 7-3/32x.058
PASAT opcje dodatkowe / options / onuum
R 0 H M T ht

—] <‘i Twardos¢ ostrza hartowanego
Hardness of the hardened blade 6265 HRC
TBEPAOCTb 3aKaNEHHOrO Ne3BuA

Twardos¢ pity niehartowanej
Hardness of the unhardened saw blades 41+44 HRC
TBEPAOCTb HE3aKaNEHHOW NEHTHI

Typowymiary / Dimensions / Tunopasvepe

bxs t
[mm] / [mm] [cal] / [inch] / [awoiin] [mm] / [mu]
10x0,6 13/32x.025 6,3
15x0,7 19/32x.028 6,3
20x0,7 3/4x.028 8
25x0,7 1x.028 8
30x0,8 1-3/16 x.032 10
35x0,8 1-3/8 x.032 10
80x1,0 3-1/8 x.039 25

* Na specjalne zaméwienie / On the special order / Mo cnel. 3akazam
PASAT - Oferujemy réwniez pity bezzebne, nieostrzone / We also offer band saw blades toothless, not sharpened /
Mpeanoraem Takxe nubl 6e3 3y6bes, He3aTOUeHHbIE.
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INFORMACIJE TECHNICZNE / TECHNICAL INFORMATION / TEKHHMECKME HHDOPMALIHM

Warunki uzytkowania / Conditions of operations / [pasna akcrnnyaratmm

GROM SITORM WICHER BORA PASAT VENTO
Naprezenie pity
Tension of saw blades 170+-175 MPa 160165 MPa 150+155 MPa 150+155 MPa 100120 MPa 150+155 MPa
Hanpsxetie nunbl
Chtodzenie . . . I . ) ; .
Coolin pita wymaga obfitego chtodzenia pozwalajacego uniknac przegrzania; saw blades needs generous cooling to avoid overheating;
Oxnamquwe 11na TPeBYeT MHTEHCVIBHOTO OXNaXAeHIA, KOTOPOE N03BONIAET U30exaTb neperpesa
0,45+0,5 mm/str; 0,30,6 mm/str.; 0,3+0,7 mm/str,; 0,4+-0,7 mm/str.; 0,3+0,8 mm/str.,; 0,5+-0,7 mm/str.;
mm/side; Mm/cTop mm/side; Mm/cTop. mm/side; Mm/cTop mm/side; mm/cTop mm/side; Mm/cTop mmy/side; Mm/crop
Rozwieranie Rozwarcie w zaleznosci od wysokosci ostrza powinno wynosic; saw blades setting depending on depth of blade should equal;
Saw blades setting Pa3BofiKa B 3aBUCHMOCTA OT BHICOTH NE3BUA JOTKHA IMETH:
Pa3goaka
+h < 5,5 mm - 2/3 wysokosci zeba; of tooth depth; BbicoTbl 3y6a
«h > 5,5 mm - 1/2 wysokosci zeba; of tooth depth; BbicoTbi 3y6a
Posuw
Feed 2-8 m/min.; m/muH. (w zaleznosci od gatunku i czystosci drewna; depending on type and cleanness of wood; B 3aBUCMOCTY OT NOPOZbI 1 KauecTBa ApeBeCUHbI)
[ogaua
Predkos¢ skrawania
Cutting speed ok., ca., ok. 30 m/s; w/c ok, ca.,ok. 20 m/s; m/c ok, ca., ok 30 m/s; m/c
CkopocTb pe3kut
Ostrzenie
Sharpening
3atouka SILIFF (L) SZLIFF (N) SILIFF (P) SZLIFF (N) SILIFF (N) SILIFF (P)
(na sucho; dry;
CyX0e OXnaXAeHNe)
Ostrzenie
Sharpening
HE . . ) SZLIFF BORAZON SZLIFF BORAZON SZLIFF BORAZON SZLIFF BORAZON SZLIFF (N) SZLIFF (P)
(z chtodzeniem olejowym;
with oil cooling;
C MACNAHBIM OXNaXzeHuem)
. (aolg.hSO Srgz?operr:tc\zn ) ok. 1,5 godz. pracy; S:1-2h
(135 pracy pity ) 3 CM‘EHH {oKon0 f & ua(bs . 1,5 hours of operation; ok. 1 godz. pracy; ca. 1 hours of operation; okono 1 yaca skcnnyataunm 2G:23h
Time of saw blades operation p oKon0 1,5 vaca sKCnAyaraLn ST:34h
Bpema pabotbi nunbl SKCnyataumn)

+ 12 godz. odpoczynku pity = pierwsze ostrzenie; + 12 hours of rest = first sharpening; + 12 uacos nepepbiBa = nepgas 3aTouka
, . Pook.3godz.pracy  Pook.1,5godz.pracy  Pook.1godz. pracy Po ok. 1 godz. pracy Po ok. 1 godz. pracy Po ok. 1 godz. pracy
Kontrolowacrezwarciel pity; After ca. 3 hours pity; After ca. 1,5 hours pity; After ca. 1 hours pity; After ca. 1hours pity; After ca. Thours pity; After ca. 1 hours

| ) . ) ) ) ;

ﬁh“k saw blades Se[‘l of saw blades operation; of saw blades operation; of saw blades operation; of saw blades operation; of saw blades operation; of saw blades operation;

[ Mocne 3uskennyaraumn — Mocne 1,5u3kennyataumn —— Mocnie Ty 3KcnnyaTauym Mocne 1y 3KcnnyaTauum Mocne 1 3kcnnyaTauum Mocne 1y 3KcnnyaTauum

Przemaczenie Takres zastosowania pity
Use; MpeaxasHauenme Application scope for saw blades; 06nacTb npumeHeHUA nunbl
GROM GROM SITORM SITORM WICHER WICHER BORAR BORA PASAT VENTO
M M M M T M

Drewno miekkie; Softwood; Markoit apeecibl o ° o ° o ° o ° ° °
Drewno srednie; Medium wood; CpeHoii ipeBecitbl ° o ° o ° o ° o . °
Drewno twarde; Hardwood; Teépzioii ipeBeciHbl ° o . o ol o oH o . o o
Drewno niekorowane, nieczyszczone; Unbarked, ° ° ) o of o off o o
uncleaned wood; HeountuierHoii ApeseciHbi 6e3 Kopb
Drewno zmrozone; Frozen wood; Mép3noii apesecitbl ° o ° o oH o

Legenda; Legend; Jlerena

e zalecane; recommended; pekomeHayeTcA

o mozliwe do zastosowania; possible to use; fomnyckaeTcs K NpUMeHeH1o
T, M - zarys; tooth profile; npodun

H - pita hartowana; hardened saw blades; 3akanéxHas nuna
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INFORMACIJE TECHNICZNE / TECHNICAL INFORMATION / TEXHHUECKWE MHOPMALIHM

DOBOR PILY ORAZ PRZYGOTOWANIE MASZYN | MATERIALOW DO PRACY
SELECTION OF SAW BLADES AND GETTING MACHINES AND MATERIALS READY FOR WORK
NOABOP MBI 1 NOATOTOBNEHME CTAHKA U MATEPVAJIOB K PABOTE

DOBOR TASMY TNACEJ / SELECTION OF CUTTING BAND / TIOABOP PEXYLLEV JIEHTBI

Warunkiem prawidtowego przecinania jest wlasciwy dobor tasmy tnacej, ktora dobiera sie w zaleznosci od typu maszyny i przecina-
nego materiatu. Grubos¢ tasmy powinna by¢ zgodna z DTR maszyny, nalezy jednak zauwazy¢, ze im tasma jest grubsza tym bardziej
jestnarazona na pekanie zmeczeniowe;

Correct cutting is guaranteed, providing that cutting band is selected adequately, depending on type of machine and cut material. Thickness of band
should be in accordance with manual documentation, but please note that the thicker the band the more prone to fatigue cracking it is;

[paBWbHOM Pe3ka 3aBICUT OT TOUHOTO NOABOPA PEXKYLLEV NIEHTbI, KOTOPaA BbIOMPAETCA B 3aBUCMMOCTM OT TVINa CTaHKa 1 Paspe3aemoro

maTepuana. TonlHa NeHTI A0MKHa COOTBETCTBOBATS HT/l (HayUHO-TEXHIUECKOM IOKYMEHTALIM) CTAHKa, ClIeYET OfIHAKO 3aMETUTb, UTO Yem TonLLe
neHTa Tem OoblUe NoABEPMKAEHA YCTAIOCTHOMY PaspbiBy.

Prawidlowa szerokosc tasmy tnacej powinna byc rowna szerokosci kot prowadzacych plus gtebokos¢ wrebu + [1+3] mm. Podziatka
tasmy tnacej jest okreslona odlegtoscia pomiedzy dwoma sasiednimi wierzchotkami ostrzy;

Correct width of cutting band should be equal to width of band wheels plus depth of tooth space + [1+3] mm. Pitch of cutting band is determined by
distance between two adjoining blade tips;

TMpaBWbHAA LWMPWHA PEXKYLLIEN NEHTHI JOMKHA PABHATLCA LUMPKHE BeayLLvX KONEC NtoC ry6uHa Bpy6a + [1+3] mm. LLar pexyLuen neHTs!
ONpeaenAeTCcA PaCCTOAHVEM MEXAY [BYMA COCEAHVIMM BEPLIMHAMM NE3BHIA.

Dobor podziatki zalezy od wymiaréw przecinanego drewnai od jego twardosci. Kat natarcia jest to kat zawarty miedzy powierzch-
nig natarcia ostrza i linig prostopadta do grzbietu tasmy. Jezeli kat natarcia jest zbyt duzy w stosunku do stosowanego posuwu po-
wstaja drgania tasmy. Powierzchnia po obrébce nie jest gladka. Jesli kat natarcia jest zbyt maty nastepuje wciskanie pity w drewno.
Im mniejszy jest kat natarcia tym mniejsza jest wydajnosc ciecia.

Selection of pitch depends on dimensions of cut wood and its hardness. Rake angle is the angle between face of blade and line perpendicular to back
of the band. If rake angle is too large compared to used feed, vibrations of band occur. Surface after machining is not smooth. If rake angle is too small,
saw is driven into wood. The smaller rake angle, the less efficient cutting;

lNonbop yrna 3aBMCcKT OT NapaMeTPOB pa3pe3aemMoln APeBECHHbI 1 OT € TBEPAOCTW. [epeaHuin yron — 310 yron obpa3oBaHHbIi Mexay nepeaHe
NOBEPXHOCTBIO N1E3BYIA V1 NEPMNEHANKYNAPHOM NPAMOW A0 CIIMHKI IeHTbL. ECAM Nepearmii yron CAMLLKOM BEAINK NO OTHOLIEHMIO K XOLy BO3HWKaeT
BMOPaLWIA neHTbI. [10BEPXHOCTb NOCe 06PabOTKY OCTAETCA He rafKoW. ECT nepeaHmii yron CMLIKOM Mar BO3HVKAeT BaBMBaHME Nusbl B
ApeBeCcUHy. Yem MeHbLLe NepeHIi yron Tem MeHbLLe NPOAYKTVBHOCTb PE3KU.

« Dlawigkszosci przypadkow przecinania kat natarcia powinien wynosic 10° For most cutting situations rake angle should be 10%
B 60OnbLMHCTBE Cilyyaes pe3ky NepeaHui yron AomkeH cocTasnAaTs 10°

« Dladrewnatwardego lub zmrozonego 8°+10° For hardwood or frozen wood 8°+10°% [1nA ApeBecHbl TBEPAOK Wi MEp3nol 8°+10°

« Przy przecinaniu drewna miekkiego 10°+15° \When cutting softwood 10°15°% Mpw pa3pe3aHun gpesecyHbl MArkoi 10°+15°

TWARDOSC DREWNA / HARDNESS OF WOOD / TBEPAOCTb IPEBECUHbI

Twardosc drewna zalezy od jego gestosci, zwieksza si¢ wraz z jego wzrostem. Twardos¢ w duzej mierze zalezy od rodzaju przekroju,
najwieksza jest na przekroju poprzecznym. Ze wzgledu na niejednorodna strukture drewna doktadne okreslenie twardosci jest trudne;
Hardness of wood depends on its thickness and grows with its growth. Hardness largely depends of type of section, it is largest on cross-section. Due to
heterogeneous structure of wood, precise determination of hardness is difficult;

TBEPAOCTb APEBECUHDI 3aBVCUT OT €6 MIIOTHOCTY, YBENNUMBAETCA OHOBPEMEHHO C €€ BO3pacTaH1eM. TBEPAOCTb B GONbLLE CTENEHM 3aBUCUT OT BMAA
paspesa, Hanbonbluas TBEPAOCTb BO3HMKAET Ha MOrnepeyHbIM paspese. YumTbias HeO[HOPOAHYIO CTPYKTYPY AepeBa, TRYAHO TOUHO OMPefeNiTb ero
TBEPAOCT. B NpaKT/Ke AOCTaTOMHO NOAEMTL NO TBEPAOCTM BCE BUAbI APEBECKHbI Ha TP FPYMMbl.
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INFORMACJE TECHNICZNE / TECHNICAL INFORMATION / TEXHHUECKHE MHOPMALIMM

PRZYGOTOWANIE MATERIALU DO PRZECINANIA ORAZ MASZYNY DO PRACY / PREPARATION OF
MATERIAL FOR CUTTING AND MACHINE FOR OPERATION / TIOATOTOBKA MATEPVATIA K PA3PE3KE, A TAKKE CTAHKA K PABOTE

Drewno przeznaczone do przecinania powinno by¢ okorowane, wolne od zanieczyszczen, bez piasku i wtracen metalowych.
Materiat przecinany nalezy zamocowac w sposéb uniemozliwiajacy przemieszczanie sie podczas procesu ciecia. Kota prowadzace
tasme tnaca powinny byc ustawione w jednej ptaszczyznie, a prowadniki tasmy dosuniete mozliwie blisko przecinanego materiatu.
Naprezenia tasmy nalezy dokonac zgodnie z DTR posiadanej maszyny. Zmiany temperatury taimy moga mie¢ wptyw na wartos¢
naprezenia tasmy stad koniecznos¢ zapewnienia poprawnego chtodzenia i ewentualnej korekcji naprezenia. Po zakonczeniu pracy
naciag powinien by¢ zluzowany;

Wood to be machined should be debarked, unsoiled, with no sand or metal inclusions. Cut material should be clamped in a way that makes relocation at
the time of cutting impossible. Leading wheels of the band should be set in one plane and band guides be moved possibly close to the cut material.
Stressing of band should be performed accordingly with manual documentation. Changes in band temperature can influence value of band stressing,
and therefore proper cooling and possibly correction of stressing are necessary. After operation, tension should be loosened;

INpeaHasHaueHHan AnA PacTUIOBKM [peBeckHa A0MKHa ObITb CO OKOPKOW, OUMLLEHHaR, 6€3 Necka 1 MeTanMueckmx NPeaMeToB. Pacmnnmsaemblit
MaTepuan BO Bpems PacrmioBKM JOMKeH ObiTb MPOYHO 3akpennéH. Konéca Hanpasnatoliee PexyLLyto NeHTy AOMKHbI ObiTb YCTaHOBNEHbI B OAHOM
MAOCKOCTM @ NPOBAAHUKI NIEHTbI Kak MOXKHO OIKe MPUABKHY T K PACMMMBAEMOMY MaTepuany. HanpsxeHne NeHTsl Npov3BOAMTCA COracHoO ¢ HT/
CTaHKa. VI3MeHeHwA TeMnepaTypbl 1€HTbI MOTYT BAVATL Ha BENMUMHY HANPAKEHA NIEHTI, NOTOMY BO3HUKAET HEOOXOAVMOCTb MPaBUIbHOrO
OXTaX[EHNA 1 BO3MOXHOCTb KOPPEKTVPOBAHMA HaNPAKEHNA. [10C1e OKOHUaHIA PaboTbl HATAXEHVIE JOTKHO ObiTb OCNIAbNEHO.

KONTROLA LUZU ORAZ KSZTALTU ROLEK / CONTROL OF CLEARANCE AND THE SHAPE OF ROLLS /
KOHTPOJb 3A30PA POSIVKOB

Bardzo wazna sprawa przy eksploatacji jest dbanie o prawidtowy
stan rolek prowadzacych. Powierzchnia rolek na catej dlugosci

P Rolka —_—

powinna posiadac jednakowy wymiar (rys. 1). Niedopuszczalne

; Roll; Ponuk ;
jest powstanie stozka (rys. 2). Zuzyte rolki s przyczyna pekania ! !
pit oraz falowania podczas pracy; 1 1
Very important in the operation is caring for the correct state of guide rolls. ; ;
The surface of rolls along the all length should have the identical l Pita i

i — AP i
measurement (fig. 1). Impermissible is formation of the cone (fig. 2). Used ; Band-saw blade; ;
up rolls are a cause of cracking of saw-blades and waving during the work; Nuna

Ostrze

OueHb BaxHbIM BONPOCOM MY SKCMNyaTaLyv ABNAETCA yXaxMBaHMe 3a rys. 1

Tooth; Jle3Bne
NPaBMIbHBIM COCTOSHVEM BE[YLLMX POMMKOB. [TOBEPXHOCTL POMMKOB MO

BCel AnnHe [OMKHa MMETb OAMHAKOBbIN pa3mep (puc. 1). HegonycTmbiv
ABNAETCA BO3HMKHOBEHME KOHYCa (PUC. 2). VI3HOLWEHHbIe POVKK 3TO
NpUYMHa TPECKaHUA M 1 BONHEHMA BO Bpems paboTbl.

CZAS PRACY / OPERATING TIME / BPEMS PABOTbI

Aby unikna¢ przegrzania tasmy oraz nadmiernego jej zmeczenia zaleca sie prace pita wg zalecern podanych przy kazdej pile [w
zaleznosci od rodzaju pity], odtozenie do odpoczynku na okoto 12 godzin, a nastepnie wykonanie ostrzenia;

In order to avoid overheating of band-saw and its fatigue there are recommended work with saw according to of recommendations given at every
saw [depending on the kind of saw], saving for the relaxation for about 12 hours and then making sharpening;

YT0bbl M30€KaTh NeperpeBa fIEHTbI a TaKKe YPE3MEPHO €€ YCTANoCT/ PEKOMEHAYETCA Bpems PaboTsl 1+3 yaca [B 3aBUCVMOCTM OT Biaa Nbi,
OCTaBUTb Ha OTAbIX Ha OK. 12 4acoB, MOCSIe YEro 3aTOUNTD.

CHLODZENIE TASMY / COOLING OF THE BAND / OXJIAMKIEHVE JIEHTI

Wysokie parametry ciecia, szczegélnie na pitach do trakéw przenosnych, powoduja przy cieciu drewna przegrzanie uzebienia i spadek
ich twardosci [trwaly]; dlatego nalezy stosowa¢ whasciwe chtodzenie wodne oraz przestrzegac ,,odpoczynku” pity;

High cutting parameters, especially for saws for portable frames, lead to teeth overheating during cutting wood and decrease in their hardness
[permanent]; therefore proper water cooling should be applied and ,rest” time of saw should be observed;

Bbicokvie napameTpbl peski, 0OCOBEHHO Ha NNax Ana NepeHOCHbIX Nopamax, NPVIBOAAT BO BPEMA PE3KV APEBECUHDI K Neperpesy 3yOuaTtoro BeHblia 1
yMeHbLLEHNIO TBEPAOCTM 3yObeB; MO3TOMY HEOOXOANMO MCMONB30BATb NMPABUIbHOE OX/axeHVIe BOAHOE, a TakKe COOMIOAATL PEXIAM ,0TabIXa" MbI.
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INFORMACIJE TECHNICZNE / TECHNICAL INFORMATION / TEXHHUECKWE MHOPMALIHM

OSTRZENIE; SHARPENING; 3ATOUKA

Prawidlowe ostrzenie tasmy tnacej nie moze pozostawiac przypalen we wrebach uzebienia oraz zaciec Sciernica.

Nalezy zachowa¢ mata chropowatos¢ powierzchni;

Proper sharpening of cutting band cannot leave burns in tooth spaces or grinding wheel cuts.

Small coarseness of surface should be maintained;

MpaBunbHas 3aToUKa pexylel NeHTbl He OMKHa OCTaBNATb Npurapa B BpyOax 3ybuaToro BeHbLa, a TakKke 3alliernos OT abpasviBHbIX YacTuL
3aTOYHOTO KaMHA.

CnepyeT COXpaHATb HEOOMbLLYIO LIEPOXOBATOCT MOBEPXHOCTU.

Nalezy pamietac o zachowaniu mozliwie duzego promienia wrebu. Dla pit o zbyt malym promieniu moze nastapic pekanie we wrebie.
Ostrzenie pilty nalezy wykonywac w 4-5 przejsciach przez ostrzarke. Pierwsze przejscie nalezy traktowac jako wstepne, drugie i trzecie
jako wyréwnujace, a czwarte i pigte jako wygtadzajace. Bardzo czestq wadg ostrzenia jest przegrzanie ostrzy zeb6w i wrebow;
Remember to keep possibly large radius of tooth spaces. For saws with too little radius cracking may occur in tooth space. Sharpening should be
performed by running 4-5 passes through sharpener. First pass should be treated as preliminary, second and third as levelling and fourth and fifth as
smoothing. A very frequent mistake in sharpening is overheating of tooth blades and tooth spaces.

CnegyeT NOMHUTb O COXPaHEHUU Kak MOXHO [Josblie paaunyca Bpy6a. [na nun co CAMWKOM Manbiv Pagnycom MOXeT MPOV30MTY Paspbis
Bpyba. 3aTouKy Nusbl HEOOXOAMMO OCYLECTBAATL MPOBOAA NNy 4-5 Pa3 Uepes TOUNNbHbBIN CTaHOK. [epBbi pa3 ocyLjecTBnAeTcA
npefsapuTenbHas 3aTOUKa, BTOPOE 1 TPETbE TOUEHME CNYXNUT BbIPABHMBAHWIO, a NATOE W WeCTOoe - BbiraxneaHuio. O4eHb 4acTo BO BPeMA
3aTOUKM NPOVCXOANT Neperpes Ne3suii 3yobes 1 BpyOOB.

Przyczynami przegrzania sa; Overheating is caused by; [puunHbl neperpesa:

« nadmierny posuw; too much feed; upeamepHbiii xon

« nieprawidtowe wyprofilowanie sciernicy i ustawienie wzgledem zebéw; improper shaping of grinding wheel and its setting against teeth;
HECOOTBETCTBYE MPOGVINA 3aTOUHOTO KaMHA 11 YCTAHOBMIEHME OTHOCUTESTBHO 3yObes

« zbytduza twardos¢ sciernicy; too hard grinding wheel; cnvkom BbICOKan TBEPAOCTb 3aTOYHOIO KaMHs!

ROZWIERANIE; sSAW BLADES SETTING; PA3BOAKA

Rozwieranie jest bardzo wazna czynnoscia ksztattujaca zdolnosci skrawne tasmy. Rozwarcie jest to wielkos¢, o jaka ostrze jest
przesuniete w stosunku do korpusu pity. Im wigeksze jest rozwarcie tym szerszy jest $lad po pile - rzaz. W zwigzku z tym jest wieksze
zapotrzebowanie mocy przecinania. Dla pit o uzebieniu PV stosowanych w trakach przenosnych rozwarcie winno wynosic;

Saw blades setting is a very important operation shaping cutting abilities of band. Saw setting is a value, by which tooth is displaced against body of saw.
The larger saw setting, the wider saw cut. As a consequence, more cutting power is demanded. For saws with PV toothing used in portable frame

saws, setting should be;

Pa3Bofika — 3T0 OueHb BaxHan Npoleaypa GOpMYPYIoLLas PEeXyLLMe KauecTsa NeHTbl. Pa3Bo/ika — 3TO BEMMUMHa NOKa3biBaloLLas MonoxeHe ne3sus

MO OTHOLLEHMIO K MOMOTHY Nibl. Yem Gonblue pa3BoaKa, TeM LWUMPE Ce, OT Miflbl — Paspes. B CBA3M € 3TvM noABnseTca 60ombluad NoTpedHOCTb Ciifbl
pacnunoBky. nA N ¢ 3ybbamy PV LWUMPKHOM 35 MM MCMOb3yembix B MePEeHOCHBIX MopamMax passofka A0MKHa COCTaBNATS:

DLA PIL; FOR SAW BLADES; AJTA IEHTOYHbIX M
GROM, SZTORM, WICHER, BORA [T - 22 MM; vv]

: wielkoS¢ rozwarcia
szerokosé tasmy size of saw blades setting; BenuuvHa pasgoaki [mm; ]
width of blade; Lumpu+a nexTe! [mm; M) GROM, SITORM, WICHER, BORA GROM, SITORM, WICHER, BORA
M
32x09<S<35x1,1 0,3 +045 05+06
35x1,1<S<50x1,0 04+06 0,6 + 0,65
50x1,0<S<60x1,0 0,45+ 0,65 0,65+0,7

Zalecane wyzej wielkosci rozwarcia mierzone sg [na strone] od korpusu pity ostrzonej. Rozwarcie zeb6w pity musi by¢ symetryczne.
Brak zachowania tego warunku powoduje ukosowanie cigcia;

Saw blades setting values recommended above are measured [to side] from body on the sharpened saw. Saw setting must be symmetrical. If this
condition is not met, the cutting becomes bevelled;

PekomeHzyemble BbiLLe BeMUMHbBI Pa3BOAKYV M3MEPAIOTCA B CTOPOHY OT fIeHTbI Ha 3aTaueHHOM nine. Pa3Bozka 3yObeB nunbl JomkHa ObiTb
CUMMETPUYHaA. OTCYTCTBIME TOMO YCTIOBUA NPUBOAMT K KPUBOW PE3Ke.

Rozwarcie w zaleznosci od wysokosci ostrza powinno wynosic¢; Saw setting depending on depth of blade should equal;
Pa3BoziKa B 3aBMCHIMOCTY OT BbICOTbI 1€3BMA AOMKHA UMETH:

« h=<5,5mm-2/3 wysokosci zeba; of tooth depth; BbicoTbl 3yba
« h>5,5mm-1/2 wysokosci zeba; of tooth depth; BbicoTbl 3yba
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EKSPLOATACIA / oPERATION / 3KCNAYATALMA

PEKANIE OD STRONY GRZBIETU / CRACKING ON BACK SIDE /
PA3PbIB CO CTOPOHbI CTIMHKMABPA3MBHOTO KPYTA

Niewtasciwe napiecie taimy - zamate lub za duze.

Zaduzy posuw - przeciazenie tasmy.

Zty stan kot prowadzacych oraz brak ustawienia ich w jednej ptaszczyznie.
Niewlasciwe ustawienie, zuzyte lub zanieczyszczone prowadniki [rolki].
Niewtasciwa szerokosc prowadnikow dla danej szerokosci tasmy.

Ciagta praca pity bez ,odpoczynku”.

Drgania két prowadzacych, lub przekfadni.

Ustawi¢ napieciezgodnie z DTR.

Zredukowacnacisk.

Dokonacregulagji kot prowadzacych - skorygowacich ustawienie.
Przesunac prowadniki blisko strefy ciecia oraz je oczyscic.

BT o
Dobracodp p

Stosowacsi¢ do podanych zalecen.
Zuzytetozyska - wymienic.

CAUSE SOLUTION
Too strong or too weak tension of the band. Set tension according to manual.
Too large feed - overload of band. Reduce pressure.

Poor condition of band wheels and their setting not in one plane.
Wrong position, used or soiled uides [rolls].

Incorrect width of quides for given band width.

Constant operation of saw without “rest”.

Vibrations of band wheels or gear.

Regulate band wheels correct their setting.

Move guides close to cutting area and clean them.
Choose sutable guides.

Follow given recommendations.

Replace used-up bearings.

HenpaBunbHoe HaTAeHwe NeHTbl - Caboe uam cubHoe.

CnnwKom 60MbLLOY XOA - NEperpy3Ka NEHTbI.

Mnoxoe coCToAHue BeZLyLLIMX PONMKOB U OTCYTCTBIUE UX HACTPOIKY B OBHOM NAOCKOCTHL.
HenpaBunbHas HaCTPOIiKa, UCMIOPYeHHbIE PONKIL.

HenoaxoaALLaA LWMp1Ha PONMKOB ANA LMPHHBI NEHTHI.

MocTosHHas paboTsl nuAbl 6e3 ,07bixa".

Bu6paLiua BezyLLMX PoNvKOB WA nepeaay.

FALOWANIE / SNAKING / BONHEHVE

YCTaHoBMTb Hanpaxenue cornacko HTJL.

YMeHbLIUTb AaBneHue.

OTperynupoBaTh BezyLLi1e PONKi KOPPEKTUPOBATb UX HACTPOIKM.
Tlepe1BIHY b NPOBAAHUKI PALOM € 0673CTbI0 PE3KM U OUUCTUTD.
Mono6patb NoAX0AALLVE NPOBAAHYKI.

(N1ef0BaTb MHCTPYKUMAM.

[TOMeHATb CTEPTble MOANMHIKM.

PRIYCZYNA ROZWIAZANIE
Niewtasciwe rozwarcie [brak symetrii, zbyt mate]. Stosowacsie do podanych zalecen.
Pozostawiony grat. Usunac grati skorygowac rozwarcie.

Zuzycietozyska kot rolek, luzy w uktadzie naciagu pity.
Niewtasciwy naciag tasmy.
Zbytduzy posuw.

q q

acych lubrolkach p ych

Q3

Przemieszczanie sig ostrzy tasmy po kofach p.
[jednostronnie zmniejszenie rozwarcia].

Wymiana [remont].
Ustawi¢zgodniezDTR.
ZImniejszycposuw.

Uzycszerszej taSmy, poprawic symetrycznosc rozwarcia.

Brak wspdtosiowosci rolek z torem jezdnym. Ustawicrolki.

CAUSE SOLUTION

Incorrect saw setting [no symmetry, too small. Follow given recommendations.
Lefted burr. Remove burr and correct saw setting.

Wheel bearings and rolls are using up, there is play in tension system of saw.

Wrong tension of band.

Too large feed.

Relocation of band teeth on band wheels or guiding rolls [single-sided decrease of saw setting].
Rolls are not coaxial with track.

Replacement [overhaul].

Setaccording to manual.

Reduce feed.

Use wither band, improve symmetry of saw setting.
Setrolls.

HenpagynbHan pa3sogika [HeCUMMETpUYHaA], CIMLIKOM Manas.
(OcTaBneHHbli rpar [3ayceHell].

(TEpTble NOALIVMHYKM POVKOB 3330Pbl B CCTEME HATAXEHNA Wb,
HenpasunbHoe HaTAeHve niibl.

Ype3mepHad nogava.

[lepemeLuietite N1e3BiA NeHTbI N0 BEZYLLMM KONIECaM Ui BeyLLM POAMKaM [OL[HO(TOpOHHEE CMeLieHne pasBow].

OTCyTCTBYE LIEHTPOBKY POMVIKOB C TPAeKTOpHeiA MyTH.

YCTaHoBMTb HanpaxeHue cornacko HTJL.

YMeEHbLIMTb JaBNeHHe.

OTperynupoBaTh BezyLLi1e PONIvKi KOPPEKTUPOBATb UX HACTPOIKY.
Mepe1BIHY Tb NPOBAAHUKI PALOM C 061ACTbIO PE3KM M OUNCTUTD.
Mono6patb NOAX0AALLVE NPOBAAHKI.

(nel0BaTb MHCTPYKLMAM.

MlomersTb CTEPTIE NOALIMMHUAKN.
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EKSPLOATACIA / oPERATION / 3KCNAYATALMA

PEKANIE WE WREBIE ZEBA / CRACKING IN THE GULLET/

PA3PbIB BO BPYBE 3YBA

Zbyt maty promien zaokraglenia wrebu.

Zaduze lub zamate napiecie tasmy.

Zaduzy posuw - przecigzenie tasmy.

Przypaleniawe wrebie po ostrzeniu.

Tepe ostrze.

Niewlasciwe rozwarcie zamate lub za duze.

Zadaleko odsuniete prowadniki od strefy ciecia.
Pozostawienie napietej tasmy po zakoriczeniu pracy.
Przegrzana tasma- praca pity bez ,odpoczynku”.
Nieodpowiedni kat natarcia dla danej twardosci drewna.

Przeostrzyc- zwigkszy¢ promien.

Imierzy¢napiecie tasmy, ustawiczgodniez DTR.

Zredukowacnacisk.

7le dobrana tarczascierna- zbyt twarda.

Przerwac prace, naostrzy¢ tasme na catym zarysie [kat natarcia i przytozenial.
Skorygowacrozwarcie w zaleznosci od rodzaju pity i twardosci drewna.
Ustawi¢ prowadniki mozliwie blisko przecinanego materiatu.

Zluzowac napiecie tasmy.

Stosowacsie do podanych zalecen.

Przeostrzyctasme —zastosowac kat natarcia wg zalecen.

Radius of the gullet rounding too small.

Too large or too small tension of the band.

Too large feed - overload of band.

Burnsin the gullet after sharpening.

Blunt tooth.

Inappropriate saw setting - to small or too large.
Guides moved too far from cutting area.

Band is left tense after finished operation.
Overheated band - saw operating without , rest”.
Incorrect rake angle for given hardness of wood.

Resharpen - increase radius.

Measure band tension, set according to manual.

Reduce pressure.

Mismatched abrasive disc - too hard.

Stop work, sharpen band over whole profile [rake angle and clearance angle].
Correct saw setting depending on type of sawand hardness of wood.

Set guides as close to the cut material as possible.

Loose band tension.

Follow given recommendations.

Resharpen band - apply rake angle by recommendations.

CAMLIKOM Manblii paguyC OKpyraeHuA Bpyoa.

(Cnaboe unu CNbHOE HaTAXEHHE MBI,
Ype3mepHbIit X04 - Neperpy3ka NenTbl.

Mpurap 8o Bpy6e nocne 3aTouki.

3aTynnexHoe nesge.

HenpagunbHas passoaka CIMLWKOM C1abas uan HaobopoT.
TTpOBAAHHKY CAMLIKOM AANEKO OTXOLAT OT 061ACTH Pe3KUL.
JleHTa nocnie 0KOHUHIA PAOOTHI OCTANACh HANPAKEHHOI.

[eperpeB nexTbl - paboTa nusbl 6e3 ,0Taixa".

HenoaxoaALmit 404 JaHO TBEPAOCTY APEBECUHbI NepeaHHii yron.

www.fenes.com.pl

MepeTounTs - yBeAMUMTS paguyc.

YMEHbLINTb HaNPAXEHHe NIeHTbI, YCTaHOBMTD cornacHo HT/L.

YMEHBLINTb HaXIM.

Mnoxo noA06paH abpasusHblit Kpyr - CIMLIKOM TBEPABIN.

[pexpaTuTb pabory, 3aTounTL NEHTY N0 LLenomy MPodUA0 (NepeaHIii yron 1 3aaHuii).
OTKOpPeKTPOBaTb Pa3BOAKY C T B 3aBICUMOCTY OT BUAAA NI M TBEPAOCT ZIPEBECUHbI.
YCTaHOBUTL NPOBAAHMKY K3k MOHO NNOTHeE K pa3pe3aemomy MaTepuany.

0cnabuTb HaNpAXeHue NeHTl.

(nef0BaTb YKa3aHHbIM UHCTPYKLMAM,

TlepeTounTb NEHTY - UCMIONIb30BaTb NEPeAHMil yron COrnacHo peKoMeHAaLmnaM.





