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Pity tasmowe; Band saws; /lentounbie nunbi

GROM 01
SZTORM 02
WICHER 03
BORA 04
VENTO 05
PASAT 06

Pity trakowe; Gang saws; Munbi gna neconunbHbIX pam

HARD TRAK 07
HARD TRAK 07
HARD TRAK CHROME 08
HARD TRAK STELLITED 09

HARD TRAKPOZIOMY; HARD TRAK FOR HORIZONTAL FRAMES; HARD TRAK AJ1A TOPU3OHTAJIbHbIX MUJIOPAM 10

LISTWY; CLAMPING TABS; PEMKU

Pity tarczowe z ostrzami z weglikow spiekanych; Carbide tipped circular saws; [luckobie nunbi ¢ ne3BUAMM U3 TEEPABIX CNNABOB

WIRR-A

WIRR-R

Ostrzenie pit; Sharpening of saws; 3aTouka nun

SZLIFF BORAZON 12
SZLIFF 13
SZLIFF TRAK 13

Frezy z weglikow spiekanych; End mills of solid carbide; ®pe3bi u3 TBépabIX cnasos

HARRDENWOOD 01 14
HARRDENWOOD 02 14
HARRDENWOOD 03 14
HARRDENWOOD 04 14

Eksploatacja; Operation; Jxcuryarauva

Legenda; Legend; lerenpa

pita rozwarta;
set saw;
pa3BefiéHHas nuna

pita naostrzona;
sharpened saw;
3aTovYeHHas nuna

do drewna migkkiego;
for softwood;
ANsA MATKOM fpeBechHbl

do drewna twardego;
for hardwood;
ANA TBEPAOIA ApeBechHbI

pita hartowana;
hardened saw;
3aKanéHHas nuna

pita bezzebna;
non-toothed saw;
6e33y6Has nuna

pita przeznaczona do rozwierania;

saw for springset;

Nuna npefiHa3HaueHHas AnsA pa3BopaKM
pita przeznaczona do stellitowania i zgrubiania;

saw for stelliting and swagset;
nuna npepHasHaveHHaA ANA CTeMUTOBAHWA U NMIOLEeHNA

pita stellitowana;
stellited saw;
CTeNnUTOBaHHasA Nuna

pita chromowana;
chromed saw;
XpoMUpOBaHHasA nuna

E==EE

zab z tamanym grzbietem;
tooth with two flanks;
3y6 C 10MaHHOI CIUHKOM

zab tréjkatny;
triangle tooth;
3y6 TpeyronbHblii

pita okuta listwa typ A;
saw dlamped with tabs type A;
nuna c 0KoBKo# TMn A

pita okuta listwa typ B;
saw clamped with tabs type B;
nuna ¢ okoBKow Tun B

typ ostrza;
type of blade;
TUN Ne3BUA




Pily taSmowe
Band saws; JIeHTOUHbIE NUNbI

Typowymiary; Type dimensions; Tuanopasmepbi:

bxs t
[mm]; [mm] [inch]; [ooiimbi] [mm]; [mm]
35x0,9 1-3/8x.035 222
35x1,1 1-3/8x.042 222

40x1,25 1-1/2x.050 22,2

Twardosc ostrza; Tooth hardness; Teépaoctb ne3Bus
Twardosc tasmy nosnej; Hardness of back band; TBépaocTb HecyLeii neHTbI

6668 HRC
47+-52 HRC

Conditions of operation; ipasuna akcnnyaTauum

Naprezenie pily; Tension of saw; Hanpsixenne nunbi:

Chiodzenie; Cooling; OxnaxpeHue:

Rozwieranie; Saw setting; Pa3Bopka:

Posuw; Feed; lopaua:

Predkos¢ skrawania; Cutting speed; CkopocTb pesku:

Ostrzenie; Sharpening; 3aTouka:

Czas pracy pily; Time of saw operation; Bpema pa6otbi nunbi:

170-175 MPa

pita wymaga obfitego chtodzenia pozwalajacego unikna¢ przegrzania; saw needs generous cooling to avoid overheating;
nuna TpebyeT HTEHCUBHOTO OXNAaX/AeHIA, KOTOPOE N03BOMSET 36exarb neperpesa

0,45-0,5 mm/str. [rozwieranie na %2 wysokosci mierzonej od wierzchotka];
0,45-0,5 mm/side [saw setting on %2 of height from top to down];
0,45-0,5 mm/cTop. [pa3BesieHue Ha %2 BbICOTbI OTMEPEHHOIA 0T BepLLIMHbI]

2-8 m/min. w zaleznosci od gatunku i czystosci drewna; 2-8 m/min. depending on type and cleanness of wood;
2-8 M/MUH. B 3aBUCMMOCTY OT NOPOAbI M KAYeCTBa APEBECUHbI

ok. 30 m/s; ca. 30 m/s; ok. 30 m/c

Sciernica SZLIFF (L) [na sucho] rekomendowang przez FENES S.A. lub Sciernica SZLIFF BORAZON [z chtodzeniem olejowym] dostoso-
wang do geometrii ostrza FENES S.A.; with grinding wheel SZLIFF (L) [dry] recommended by FENES S.A. or with grinding wheel
SZLIFF BORAZON [with oil cooling] adapted to geometry of FENES S.A. tooth; abpa3vsHblii kpyr SZLIFF (L) pekomeHz0BaHHbIi
FENES S.A. unu abpa3usHbiii kpyr SZLIFF BORAZON nogo6panHbiii k reometpun ne3sia FENES S.A. c MacnaHbIM oxnaxeHmem

ok. 3 godz. pracy + 12 godz. odpoczynku pily = pierwsze ostrzenie; ca. 3 hours of operation + 12 hours of rest = first
sharpening; 3 avieHbl (0ko10 TPéx YacoB SKcnyaTaLmm + 12 YacoB nepepbiBa) = NepBoe 3aTaulBaHme

Po ok. 3 godz. pracy pily - kontrolowac rozwarcie!;
Riter ca. 3 hours of saw operation - check saw set!; llocne 3 u akcnnyaTauuu — NPOBEPUTL NA3BOAKY!

Zakres zastosowania pity GROM;
Application scope for GROM saw;
06nacrb npumeHenusa nunbi GROM

Twardos¢ drewna; Hardness of wood; TpouHocTb peBecuHbI

Miekkie; Srednie; Twarde;
Softwood; Medium wood; Hardwood;
Markas CpenHas Teépaan
- 0 +
legenda | +  zalecane; recommended; pekomerdyemcs
Legend 0 mozliwe do zastosowania; possible to use;
Jlezeroa donyckaemcs Kk npUMeHeHuko

- niezalecane ze wzgledow ekonomicznych;
not recommended for economical reasons;
He pekoMeHayemcs ¢ 3KOHOMUYecKoli
MOYKU 3peHus

SPOSOB ZAMAWIANIA; ORDERING PROCEDURE; C1IOCOB 3AKA3A
Nazwa pity; Brand name; Ha3gaHue nunbl | GROM | 35 x 1,1 x 4000t - 22 RO




Pily taSmowe
Band saws; JIeHTOUHbIE NUNbI

Twardos¢ ostrza hartowanego; Hardness of the hardened blade; Teépaoctb 3akanénHoro nesgus 62+65 HRC
Twardo$¢ pity niehartowanej; Hardness of the unhardened saw; Teéppoctb Hesakanéunoiinenter ~ 47+49 HRG

Typowymiary; Type dimensions; Tunopasmepbi:

bxs ¢
[mm]; [mm] [inch]; [mtoiimbi] [mm]; [mm]
32x0,9%* 1-1/4x.035 22,2
32x1,0 1-1/4x.039 22,2
35%0,9%* 1-3/8x.035 222
35x1,0 1-3/8x.039 22,2
40x1,0 1-19/32x.039 222
50x1,0 2x.039 22,2

50x1,1 2x.042

Warunki uzytkowania;
Conditions of operation; inaBuna akcnnyaTauum

Naprezenie pity; Tension of saw; Hanpsikenne nunbi: 160-165 MPa

Chiodzenie; Cooling; Oxnaxpenue: pifa wymaga obfitego chtodzenia pozwalajacego uniknac przegrzania; saw needs generous cooling to avoid overheating;
nuna TpebyeT MHTEHIBHOrO OXNaX/eHIA, KOTopoe No3BoNAeT M36exaTb Neperpesa

Rozwieranie; Saw setting; Pa3Bogka: 0,3-0,6 mm/str. [rozwieranie na 2 wysokosci mierzonej od wierzchotka] w zaleznosci od gatunku przecinanego drewna
i szerokosci tasmy; 0,3-0,6 mmy/side [saw setting on % of height from top to down] depending on type of cut wood and width
of band; 0,3-0,6 Mm/cTop. [pa3BefieHue Ha %2 BbICOTbI OTMEPEHHOI OT BepLUMHbI] B 3aBUCUMOCTY OT MOPO/bI APEBECUHbI
pa3pe3aemoii ApeBECHHbI U LUMPUHDI NIEHTbI

Posuw; Feed; Mopaua: 2-8 m/min. w zaleznosci od gatunku i czystosci drewna; 2-8 m/min. depending on type and cleanness of wood;
2-8 M/MUH. B 3aBUCMOCTY OT NOPOAbI 1 KauecTBa ApeBeciibl

Predkosc¢ skrawania; Cutting speed; CkopocTb pesku: ok. 30 m/s; ca. 30 m/s; ok. 30 m/c

Ostrzenie; Sharpening; 3aTouka: Sciernica SZLIFF (N) [na sucho] rekomendowang przez FENES S.A. lub $ciernica SZLIFF BORAZON [z chtodzeniem olejowym] dostoso-
wang do geometrii ostrza FENES S.A.; with grinding wheel SZLIFF (N) [dry] recommended by FENES S.A. or with grinding wheel
SZLIFF BORAZON [with oil cooling] adapted to geometry of FENES S.A. tooth; abpasugHbiit kpyr SZLIFF (N) pekomeH0BaHHbIit
FENES S.A. unu abpa3usHbiii kpyr SZLIFF BORAZON nogo6panHblii k reometpun ne3sia FENES S.A. c MacnaHbIM oxnaxeHnem

(e 71 T LT LA T CORE T E LT HE R E ST T T ok. 1,5 godz. pracy + 12 godz. odpoczynku pity = pierwsze ostrzenie; ca. 1,5 hours of operation + 12 hours of rest = first
sharpening; okono 1,5 yaca akcnnyataumm + 12 yacos nepepbia = nepBas 3aTouka

Po ok. 1,5 godz. pracy pity - kontrolowa¢ rozwarcie!;
After ca. 1,5 hours of saw operation — check saw set!; llocne 1.5 u akcnnyaTauyMv — NNOBEPUTHL Pa3BOAKY!

Zakres zastosowania pity SZTORM;
Application scope for SZTORM saw;
06nacrb npumenenns nunbi SZTORM

Twardos¢ drewna; Hardness of wood; ITpouHocTb ApeBecuHbl

Miekkie; Srednie; Twarde;
Softwood; Medium wood; Hardwood;
Markaa CpepHan Teéppan
- 0 +
legenda| +  zalecane; recommended; pekomendyemca
Legend 0 mozliwe do zastosowania; possible to use;

JlezeHoa donyckaemcs K npumeHeHuto
- niezalecane ze wzgledow ekonomicznych;
not recommended for economical reasons;
He peKomeHOyemcs ¢ SKoHoMuYeckoli
MOYKU 3peHus

Na spegalne zamdwienie wykonujemy podziafke 19,05 [mm]

On the special order we produce the pitch 19.05 [mm] A . 3
[ e St SPOSOB ZAMAWIANIA; ORDERING PROCEDURE; C1OCOB 3AKA3A

** Na specialne zamdwienie; On the special order; [To cney. 3aka3am Nazwa pity; Brand name; Ha3ganue nunbi | SZTORM | 35 x 1,0 x 4000 t - 22 ROH




Pily taSmowe
Band saws; JIeHTOUHbIE NUNbI

Twardos¢ ostrza hartowanego; Hardness of the hardened blade; Teépaoctb 3akanénHoro nesgus 62+65 HRC
Twardos¢ pity niehartowanej; Hardness of the unhardened saw; Teéppoctb Hesakanéunoiinenter  41+44 HRG

Typowymiary; Type dimensions; Tunopasmepbi:

bxs ¢
[mm]; [mm] [inch]; [nioitmbi] [mm]; [mm]

32x1,0¢ 1-1/4x.039 22,2
35x0,8 1-3/8x.032 22,2
35x1,0 1-3/8x.039 22,2
35x1,1 1-3/8x.042 22,2
40x1,0 1-19/32x.039 22,2
40x1,1 1-19/32x.042 22,2

50x1,1 2x.042 22,2

Warunki uzytkowania;
Conditions of operation; ipasuna akcnnyaTauum

Naprezenie pily; Tension of saw; Hanpsixenne nunbi: 150-155 MPa

Chiodzenie; Cooling; OxnaxpeHue: pita wymaga obfitego chtodzenia pozwalajacego unikna¢ przegrzania; saw needs generous cooling to avoid overheating;
nuna TpebyeT MHTEHCMBHOTO OXNAaX/eHNA, KOTOpoe No3BoNAeT 3bexaTb neperpesa

Rozwieranie; Saw setting; Pa3Bopka: 0,3-0,7 mm/str. [rozwieranie na 2 wysokosci mierzonej od wierzchotka] w zaleznosci od gatunku przecinanego drewna
i szerokosci tasmy; 0,3-0,7 mm/side [saw setting on % of height from top to down] depending on type of cut wood and width
of band; 0,3-0,7 Mm/cTop. [pa3BefieHue Ha %2 BbICOTbI OTMEPEHHOI OT BepLUMHbI] B 3aBUCUMOCTH OT MOPO/bI APEBECUHbI
pa3pe3aemoii JpeBeCUHbI W LUMPUHDI IEHTbI

Posuw; Feed; Mlopaua: 2-8 m/min. w zaleznosci od gatunku i czystosci drewna; 2-8 m/min. depending on type and cleanness of wood;
2-8 M/MUH. B 3aBUCIMOCTY OT NOPOAbI 1 KauecTBa peBeciiHbl

Predkos¢ skrawania; Cutting speed; CkopocTb pesku: ok. 30 m/s; ca. 30 m/s; ok. 30 m/c

Ostrzenie; Sharpening; 3aTouka: Sciernica SZLIFF (P) [na sucho] rekomendowana przez FENES S.A. lub $ciernica SZLIFF BORAZON [z chtodzeniem olejowym] dostoso-
wang do geometrii ostrza FENES S.A.; with grinding wheel SZLIFF (P) [dry] recommended by FENES S.A. or with grinding wheel
SZLIFF BORAZON [with oil cooling] adapted to geometry of FENES S.A. tooth; abpasvgHblii kpyr SZLIFF (P) pexomeHz0BaHHblil
FENES S.A. unu abpa3usHbiii kpyr SZLIFF BORAZON nogo6panHbiii k reometpun ne3sia FENES S.A. c MaciaHbIM oxniaxaeHnem

(e 711 TE LT LA T O RE T E L HE I E R R ST T TS ok. 1 godz. pracy + 12 godz. odpoczynku pity = pierwsze ostrzenie; ca. 1 hours of operation + 12 hours of rest = first
sharpening; okono 1yaca skcnnyataumm + 12 yacos nepepbiBa = nepBas 3aTouka

Po ok. 1godz. pracy pily - kontrolowac rozwarcie!;
After ca. 1hours of saw operation - check saw set!; llocne 1u 3kcnAyaTauuym - NPOBENUTb Pa3BOAKY!

Zakres zastosowania pity WICHER; 5 : '
Application scope for WICHER saw;
06nactb npumexexus nunbl WICHER

Twardos¢ drewna; Hardness of wood; [pouHocTb ApeBecuHb

Miekkie; Srednie; Twarde;
Softwood; Medium wood; Hardwood;
Markaa Cpeanss Teéppas
+ + 0

legenda | +  zalecane; recommended; pekomerdyemcs
Legend 0 mozliwe do zastosowania; possible to use;
Jlezeroa donyckaemcs Kk npUMeHeHuko
- niezalecane ze wzgledow ekonomicznych;
not recommended for economical reasons;
He pekoMeHayemcs ¢ 3KOHOMUYecKoli
MOYKU 3peHus

Na spegalne zamdwienie wykonujemy podziatke 19,05 [mm]

On the special order we produce the pitch 19.05 [mm] 0 . .
I SPOSOB ZAMAWIANIA; ORDERING PROCEDURE; CNOCOB 3AKA3A

**Na specialne zamdwienie; On the special order; [To cney. 3aka3am Nazwa pity; Brand name; Hazganue nunbi | WICHER | 35 x 1,1 x 4000 t - 22 ROHM




Pily taSmowe
Band saws; JIeHTOUHbIE NUNbI

Twardos¢ ostrza hartowanego; Hardness of the hardened blade; Teépaoctb 3akanénHoro nesgus 62+6%5 HRC
Twardo$¢ pity niehartowanej; Hardness of the unhardened saw; Teéppoctb Hesakanéunoiinenter ~ 41+44 HRG

Typowymiary; Type dimensions; Tunopasmepbi:
bxs ¢

[mm]; [mm] [inch]; [moiimbi] [mm]; [mm]
35x1,1 1-3/8x.042 222
40x1,0 1-19/32x.039 22,2
50x1,0 2x.039 22,2

@»

Warunki uzytkowania;
Conditions of operation; inaBuna akcnnyaTauum

Naprezenie pity; Tension of saw; Hanpsikenne nunbi: 150-155 MPa

Chiodzenie; Cooling; Oxnaxpenue: pifa wymaga obfitego chtodzenia pozwalajacego uniknac przegrzania; saw needs generous cooling to avoid overheating;
nuna TpebyeT MHTEHIBHOrO OXNaX/eHIA, KOTopoe No3BoNAeT 3bexaTb neperpesa

Rozwieranie; Saw setting; Pa3Bogka: 0,4-0,7 mm/str. [rozwieranie na %2 wysokosci mierzonej od wierzchotka] w zaleznosci od gatunku przecinanego drewna
i szerokosci taSmy; 0,4-0,7 mm/side [saw setting on % of height from top to down] depending on type of cut wood and width
of band; 0,4-0,7 Mmm/cTop. [pa3BefieHue Ha %2 BbICOTbI OTMEPEHHOI OT BepLUMHbI] B 3aBUCUMOCTY OT MOPO/bI APEBECUHbI
pa3pe3aemoii ApeBECHHbI U LUMPUHDI NIEHTbI

Posuw; Feed; Mopaua: 2-8 m/min. w zaleznosci od gatunku i czystosci drewna; 2-8 m/min. depending on type and cleanness of wood;
2-8 M/MUH. B 3aBUCMOCTY OT NOPOAbI 1 KauecTBa ApeBeciibl

Predkosc¢ skrawania; Cutting speed; CkopocTb pesku: ok. 30 m/s; ca. 30 m/s; ok. 30 m/c

Ostrzenie; Sharpening; 3aTouka: Sciernica SZLIFF (P) [na sucho] rekomendowana przez FENES S.A. lub $ciernica SZLIFF BORAZON [z chtodzeniem olejowym] dostoso-
wang do geometrii ostrza FENES S.A.; with grinding wheel SZLIFF (P) [dry] recommended by FENES S.A. or with grinding wheel
SZLIFF BORAZON [with oil cooling] adapted to geometry of FENES S.A. tooth; abpasveHbli kpyr SZLIFF (P) pekomeH0BaHHblit
FENES S.A. unu abpasusbii kpyr SZLIFF BORAZON nogo6paHbiii k reometpun ne3usa FENES S.A. ¢ MacnaHbIM oxnapeHuem

(e 21 T LT LA T CO R E LT HE R E ST T T ok. 1 godz. pracy + 12 godz. odpoczynku pity = pierwsze ostrzenie; ca. 1 hours of operation + 12 hours of rest = first
sharpening; okono 1yaca skcnnyataumm + 12 yacos nepepbiBa = nepBas 3aTouka

Po ok. 1godz. pracy pily - kontrolowac rozwarcie!;
After ca. 1hours of saw operation — check saw set!; locne 14 agcnnyaTauuym - npoBepUTb Na3BOARY!

Zakres zastosowania pity BORA;
Application scope for BORA saw;
06nactb npumeHexua nunbl BORA

Twardos¢ drewna; Hardness of wood; ITpouHocTb ApeBecuHbl

Miekkie; Srednie; Twarde;
Softwood; Medium wood; Hardwood;
Msrkaa CpenHas Teéppan
+ + -
legenda | +  zalecane; recommended; pexomerdyemcs
Legend 0 mozliwe do zastosowania; possible to use;
Jlezeroa donyckaemcs Kk npuMeHeHuto
- niezalecane ze wzgledow ekonomicznych; L
not recommended for economical reasons; 2_‘
He pekomeHOyemcs ¢ SKOHOMuYeckol - & e =
MOYKU 3peHus . » ' ' \ e -
Pl £ &

Na spegalne zamdwienie wykonujemy podziafke 19,05 [mm] .
On the specialorder e prodice the pitch 19.05 frmm] SP0OSOB ZAMAWIANIA; ORDERING PROCEDURE; CIOCOB 3AKA3A

ITocney. 3axasam einomssen wiaz 19,05 [um] Nazwa pity; Brand name; Hassarue nunbl | BORA | 35x 1,1 x 4000t - 22 ROH




Pily taSmowe
Band saws; JIeHTOUHbIE NUNbI

Twardos¢ pity; Hardness of saw; Teépaoctb nunbi 41+-44 HRC

Typowymiary; Type dimensions; Tunopasmepbi:

bxs ¢
[mm]; [mm] [inch]; [moiimbi] [mm]; [mm]
80x1,0 3x.039 45v50
120x1,1 4-3/4x.042 45v50
140x1,2 5-1/2x.047 45v50

160x1,4 6-5/16x.055 45v50

GEOMETRIA OSTRZA; GEOMETRY OF THETOOTH; FEOMETPUA NE3BIAA:

PO €

sgrubiania; saws for stellting and swagset;
1eOHA3HAYEHHble 07 CMETUMOBOHUS U NVHOUJEHUA

Warunki uzytkowania;
Conditions of operation; lipaBuna akcnnyaTauuu

Naprezenie pily; Tension of saw; Hanpsenne nunbi: 150-155 MPa

Chtodzenie; Cooling; Oxnaxpenue: pita wymaga obfitego chtodzenia pozwalajacego uniknac przegrzania; saw needs generous cooling to avoid overheating;
Muna Tpe6yeT MHTEHCIBHOTO OXMaXKAEHNA, KOTOPOE N03BONAET U30EXaTb Neperpesa

Posuw; Feed; lopava: 2-8 m/min. w zaleznosci od gatunku i czystosci drewna; 2-8 m/min. depending on type and cleanness of wood;
2-8 M/MVH. B 3aBUCMMOCTY OT OPOAbI M KauecTBa ApeBeCUHbI

Predkosc skrawania; Cutting speed; CkopocTb pe3ku: ok. 30 m/s; ca. 30 m/s; ok. 30 m/c

Ostrzenie; Sharpening; 3aTouka: Sciernica SZLIFF (P) [na sucho] rekomendowang przez FENES S.A.; with grinding wheel SZLIFF (P) [dry] recommended
by FENES S.A.; abpasuBHbiii kpyr SZLIFF (P) pekomenpoBanHbii FENES S.A.

(e 21 TE LT LA T CO R E L HE I E R E G ST T TS ok. 1 godz. pracy + 12 godz. odpoczynku pity = pierwsze ostrzenie; ca. 1 hours of operation + 12 hours of rest = first
sharpening; okono 14aca 3kcnnyatauum + 12 yacoB nepepbiBa = nepBas 3aTouka

Po ok. 1godz. pracy pity - kontrolowac rozwarcie!;

Zakres zastosowania pity VENTO;
Application scope for VENTO saw;
06nactb npumenenus nunbi VENTO

Twardos¢ drewna; Hardness of wood; [pouHocTb ApeBeciHbl

Miekkie; Srednie; Twarde;
Softwood; Medium wood; Hardwood;
Markaa Cpeanss Teéppas
+ + +

legenda | +  zalecane; recommended; pexomerdyemcs
Legend 0 mozliwe do zastosowania; possible to use;
Jlezeroa donyckaemcs Kk npUMeHeHuko
- niezalecane ze wzgledow ekonomicznych;
not recommended for economical reasons;
He pekoMeHayemcs ¢ 3KOHOMUYecKoli
MOYKU 3peHus

Na spegalne zamdwienie wykonujemy podzialkiod 35 do 50 [mm] .
On the special order we produce the pitch from 35 t0 50 [mm] SPOSOB ZAMAWIANIA; ORDERING PROCEDURE; CIOCOB 3AKA3A

ITocne. saxasam esinomsen g2 3570 50 fuw] Nazwa pily; Brand name; Hasgarve nunbi | VENTO | 120 1,1x 7600t - 45 RO NV




Pily taSmowe
Band saws; JIeHTOUHbIE NUNbI

Twardos¢ ostrza hartowanego; Hardness of the hardened blade; Teépaoctb 3akanénHoro nesgus 62+6%5 HRC
Twardo$¢ pity niehartowanej; Hardness of the unhardened saw; Teéppoctb Hesakanéunoiinenter ~ 41+44 HRG

Typowymiary; Type dimensions; Tanopasmepbi:

bxs t
[mm]; [mm] [inch]; [mioiimbi] [mm]; [mm]
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 1-3/16x.032 10

35x0,8 1-3/8x.032 10
80x1,0 3-1/8x.039 25

Warunki uzytkowania;
Conditions of operation; inaBuna akcnnyaTauum

Naprezenie pity; Tension of saw; Hanpsxenue nunbi: 100-120 MPa

Rozwieranie; Saw setting; Pa3Bopka: 0,3-0,8 mm/str. [rozwieranie na 2 wysokosci mierzonej od wierzchotka] w zaleznosci od gatunku przecinanego drewna
i szerokosd tasmy; 0,3-0,8 mm/side [saw setting on %2 of height from top to down] depending on type of cut wood and width
of band; 0,3-0,8 Mm/cTop. [pa3BefieHue Ha Y2 BbICOTbI OTMEPEHHOI OT BepLUMHbI] B 3aBUCUMOCTY OT MOPO/bI APEBECUHbI
pa3pe3aemoii ApeBECHHbI U LUMPUHDI NIEHTbI

Predkos¢ skrawania; Cutting speed; CkopocTb pesku: ok. 20 m/s; ca. 20 m/s; ok. 20 m/c

Ostrzenie; Sharpening; 3aTouka: Scernica SZLIFF (P) [na sucho] rekomendowang przez FENES S.A.; with grinding wheel SZLIFF (P) [dry] recommended
by FENES S.A.; abpa3usHbiit Kpyr SZLIFF (P) pekomengoBaHHbiit FENES S.A.

(e~ TN LA T CORETTE T E L RN EGG ST T T ok. 1 godz. pracy + 12 godz. odpoczynku pity = pierwsze ostrzenie; ca. 1 hours of operation + 12 hours of rest = first
sharpening; okono 1yaca 3kcnnyataumm + 12 yacoB nepepbiBa = nepBas 3aTouka

Po ok. 1godz. pracy pily - kontrolowac rozwarcie!;
Rfter ca.1hours of saw operation — check saw set!; locne 14 axcnnyaTauuym — npoBepUTb Na3BOARY!

Zakres zastosowania pity PASAT;
Application scope for PASAT saw;
06nacrb npumenennsa nunbi PASAT

Twardos¢ drewna; Hardness of wood; ITpouHocTb ApeBeciHbl

Miekkie; Srednie; Twarde;
Softwood; Medium wood; Hardwood;
Markaa CpepHan Teéppas
+ + +
legenda| +  zalecane; recommended; pekomendyemca
Legend 0 mozliwe do zastosowania; possible to use;

JlezeHoa donyckaemcs K npumeHeHuo
- niezalecane ze wzgledow ekonomicznych;
not recommended for economical reasons;
He peKomeHOyemcs ¢ SKoHoMuYeckoli
MOYKU 3peHus

SPOSOB ZAMAWIANIA; ORDERING PROCEDURE; CTIOCOB 3AKA3A

Nazwa pity; Brand name; Ha3gaHue nunbi | PASAT | 25x 0,7 x 3680 t - 8 ROH



Pily trakowe
Gang saws; Iunbl ANA NEcONUNbHbLIX pam

I - Twardos¢ pity; Hardness of saw; Teépaoctb nunbi 47-50 HRC

(WJTr)A) B R 0 HCR/STELLIT)

Typowymiary; Type dimensions; Tunopasmepbi:

bxs stal; steel; t ostrze; tooth;

[mm]; [mm] cranb [mm];[Mmm]  TuRne3Bua
140x2,2 german 25 WvT
140x2,2 UDDEHOLM 25 WvT
160x2,2 german 25 WvT
160x2,2 UDDEHOLM 25 WvT

Ksztalt zeba; Shape of tooth; Mpodunb 3y6a

W~ z{amanym grzhietem; with two flanks; ¢ nomatHoi criukoit
L

T-trdjkatny; triangle; TpeyronbHoil

@

L

Pita z ostrzem hartowanym; Hardened tooth gang saw; [Tuna c kKanéHHbim e3Bbem

Warunki uzytkowania;
Conditions of operation; lipaBuna akcnnyaTauuu

Rozwieranie; Saw setting; Pa3Bopka: 0,6-0,8 mm/str. [rozwieranie na 2 wysokosci mierzonej od wierzchotka] w zaleznosci od twardosci przecinanego drewna;
0,6-0,8 mm/side [saw setting on %2 of height from top to down] depending on hardness of cut wood;
0,6-0,8 mm/cTop. [pa3BefieHe Ha Y2 BbICOTbI OTMEPEHHON OT BEPLUMHDI] B 3aBICUMOCTY OT TBEPAOCTY Pa3pe3aemoro Aepesa

Ostrzenie; Sharpening; 3aTouka: Sdernica SZLIFF TRAK [na sucho] rekomendowana przez FENES S.A.;
with grinding wheel SZLIFF TRAK [dry] recommended by FENES S.A.;
abpa3uBHblit kpyr SZLIFF TRAK pexomerpoBaHHbiii FENES S.A.

(21 TC T LA T CO R E LT HE R E O ST U TS E ok 4 godz. [UDDEHOLM ok. 6 godz.] pracy + 12 godz. odpoczynku pity = pierwsze ostrzenie;
ca.4h [UDDEHOLM ca. 6 h] working time + 12 h resting time of saw = first sharpening;
oKo10 4 yacos [UDDEHOLM okono 6 yacos] skcnnyatauun + 12 yacoBoii nepepbIB = nepBoe 3aTaunBaHue

Po ok. 4 godz. [UDDEHOLM ok. 6 godz.]pracy pily — kontrolowaé rozwarcie!;
After ca.4 hours [UDDEHOLM ca. 6 hours] of saw operation-check saw set!; locne 4y [IIIIIIEIIlllM. nocne6u] am:nnvaraquu—nnnnenm.ﬂal_mnxv!

Przeznaczenie; : \‘\ : =
Destination; - ; N :
MpepxasHayeHne

Przeznaczona do przecierania kazdego gatunku drewna
wzdtuz widkien; For sawing any sort of wood along fibres;
MpeaHa3HaueHa Ana pe3ku ApeBeckHbl Kak Aol Nopoabl
BA0/b BONIOKOH

Zalecana przy przecinaniu;
Recommended for cutting;
PekomeHgauun gns pesku:

- drewna migkkiego i twardego;
softwood and hardwood;
MATKOI 1 TBEPA0A ApeBeCHHbI,
drewna korowanego i niekorowanego;
barked an unbarked wood;
JAPEBECHHbI C OKOPKOA 1 6e3 OKOpKM.

SP0OSOB ZAMAWIANIA; ORDERING PROCEDURE; CMIOCOB 3AKA3A
Nazwa pity; Brand name; Hazganue nunbl | HARD TRAK | 1340x 160x2,2t-25W - B




Pily trakowe

Gang saws; llunbl AnAa neconunbHbIX pam

—Xe

-
O
<
O

Twardos¢; B SN
Hardness;
TBéppocTb

10001100 HV

=3 )

- zwiekszenie twardosci: 1000--1100 HV; increased hardness: 10001100 HV; noBbiweHuto TB&pgocTy: 10001100 HV

« zwiekszenie odpornosci na Scieranie ostrza; increased wear resistance of blade; noBbiLLeHII0 cONPOTMBAAEMOCTY 3aTyNNNBaHNA NE3BUN

« zmniejszenie wspétczynnika tarcia i zuzycia energii podczas ciecia; decreased friction factor and energy consumption during cutting; ymeHbLUeHUIO KO3PPULIMEHTA TPEHNA
11 3aTpaT 3Hepryn Bo Bpems peki

« zwigkszenie odpornosci na korozje; increased resistance of blade to corrosion; noBbiLLeHMI0 CONPOTUBNAEMOCTI KOPPO3WY

Pity chromowane charakteryzuja sie nastepujacymi zaletami;

Chrome-hardened saws have got the following advantages; XpomupoBaHHble NUAbI OTAMYAIOTCA CEAYIOWUMM NPEUMYLLeCTBAMU:

« dtuzszy czas pracy pomiedzy kolejnymi ostrzeniami [wzrost 0 ok. 50% w stosunku do pit tradycyjnych]; longer interval between sharpenings [ca. 50% compared to traditional saws];
6onee NpoOMKUTENbHBIM BpeMeHeM PaboTbl Mexy 0uepeHbIMM 3aToukamu [NoBbILLeHe MpUOAM3UTENbHO Ha 50% OTHOCUTENIBHO TPAZULIMOHHBIX M)
Warunkiem uzyskania podanego wyzej wzrostu trwatosci jest brak wirgceri metalicznych w drewnie; Increase in durability given above is achieved on condition that there are no metallic
inclusions in wood; Ycrio8uem 8bILLEyKa3aHHOZ0 NOBbILLIEHUS NPOYHOCMU ABAEMCA OMCYMCMaLe MemaUIUYeckUX npedmemos 8 OpesecuHe.

- mniej chropowata powierzchnia po cieciu; less coarse surface after cutting; nocne peskm 06pasyetca meHee LepoxoBaTas MOBEPXHOCTb

« wyeliminowanie zjawiska zaklejania sig pity bedacego przyczyna zwigkszenia tarcia podczas pracy; elimination of saw sizing which causes increased friction at work;
yCTpaHeHe ABNeHNA 3aknevBaHIA u, KOTopoe ABNAETCA NPUUMHOI YBENMYEHIA TPEHIA BO Bpema paboTb

« wysoka odpornos¢ ostrza na wystepujace w drewnie zabrudzenia i wtracenia; high resistance of blade to soils and inclusions in wood; Bbicokas conpoTiBRAeMoCTb Ne3BiA 3arpA3HEHNAM

BCTPEYAIOLLMMCA B pEBECUHE
Warunki uzytkowania;
Conditions of operation; lipasuna akcnnyaTaunu

Ostrzenie [na sucho]: przeprowadzane na ostrzarkach do pit trakowych za pomoca Sciernic SZLIFF TRAK;

Sharpening [dry]: on a sharpening machines for gang saws with grinding wheels SZLIFF TRAK

3arouka (cyxas): NPOBOAMMAA Ha TOUMbHBIX CTaHKaX ANA MU NECONUAbHBIX pam C TOMOLLbHo abpasusHoro Kpyra SZLIFF TRAK

Przeznaczona do przecierania kazdego gatunku drewna wzdtuz wtdkien;
For rip-sawing any sort of wood;
MpeaHasHaueHbl AnA nuneHUA N1o6oil NopoAbl ApeBeciHbI BAOMb BONOKOH.

e —_
Szczegoinie zalecana w przypadku cigcia;
y

Especially recommended for cutting; CneuvanbHo peKoMeHAVeTcA ANA Ne3RK:

- drewna zmrozonego; frozen wood; Mép3noii ApeBecHbl

- drewna niekorowanego, nieczyszczonego; unbarked, uncleaned wood; HeoumLLEHHOI peBeCHHbI 63 Kopbi
- drewna korowanego; barked wood; apeBecuHbl ¢ Kopoit

« drewna z duza iloécig zywicy; wood with large amount of resin; ApeBeciHbl ¢ 601bLLMM KONMYECTBOM CMONbI

* Na specjalne zamdwienie; On the special order; [To cney. 3axkazam
S — - -




Pily trakowe

Gang saws; llunbl AnAa neconuinbHbIX pam

[y 14”‘

Twardos¢;
Hardness;
Teépaoctb

>30 HRC

- zwiekszenie odpornosci na Scieranie ostrza; increased wear resistance of blade; yBenuueHuto conpoTuBnaemocTit 3aTynanBaHuio ne3sus
- brak operacji rozwierania [ostrza stellitowane nie wymagajq stosowania tej operaji]; setting is not necessary [stellited blades do not need this operation];
OTCYTCTBUM HE06X0AMMOCTb Pa3BOAKM [CTENNUTOBAHHbIE Ne3BUA He TPebyIoT NpUMeHEeHNA JaHHOI onepaLui]

Pity stellitowane charakteryzuja sie nastepujacymi zaletami;

Stellited saws have got the following advantages; lunbi cTennuToBaHHble UMEIOT CleAyioLLME NPEMMYLLECTBA:

« dhuzszy czas pracy pomigdzy kolejnymi ostrzeniami [wzrost o ok. 50% w stosunku do pit tradycyjnych]; longer interval between sharpenings [ca. 50% compared to traditional saws];
6onee NpofoMKUTENbHBIM BpeMeHeM PaboTbl Mex Ay ouepeaHbIMY 3aToukamil [NoBbILLEeHe NPUENMUTENbHO Ha 50% OTHOCUTENbHO TPaAMLIMOHHDIX MAN]
Warunkiem uzyskania podanego wyzej wzrostu trwatosci ostrza jest korowanie drewna przeznaczonego do przecinania i brak wtrgcen metalicznych w drewnie;
Increase in durability given above is achieved on condition that wood designed for cutting is barked and there are no metallic inclusions in wood;
Yenosuem gbiweykazanHo20 N08bILEHUS NPOYHOCMU S1e36ULI AGIAMCA 04UCMKA OPeBecUHb! 0m KOPbl U 0MCymcmaue Memaniuyeckux npedmemos 8 OpesecuHe.

- mniej chropowata powierzchnia po cieciu dzigki utrzymaniu statej szerokosci ostrza; less coarse surface after cutting, thanks to keeping fixed width of the blade; 6narogapsa
Co0MI0IeHMI0 MOCTOAHHOI LUMPWHbI 1E3BIAA, NOCNE pe3Ku 06pa3yeTca MeHee LIepoxXoBaTad MOBEPXHOCTb

« wysoka odpomos¢ ostrza na wystepujace w drewnie zabrudzenia i wtracenia; high resistance of blade to dirts and inclusions in wood; Bbicokad conpoTUBNAEMOCTb Ne3BINA 3arpA3HEHUAM

BCTpeyaloLLumcA B ipeBecHe

Warunki uzytkowania;
Conditions of operation; lipaBuna akcnnyaTauum
Ostrzenie [na sucho]: za pomocg Sciernic z weglika krzemu o przyktadowej charakterystyce 99A 60 L;
Sharpening [dry]: with grinding wheels of silicon carbide with hypothetical characteristics 99A 60 L;
3arouka (cyxas): CnomoLLibHo abpa3uBHOTO Kpyra 113 Kapouaa KpemHuA ¢ NpuMepHoit xapakTepuctikoil 99A 60 L

Przeznaczenie;
Destination; inegHasHaueHne

Przeznaczona do przecierania kazdego gatunku drewna wzdtuz widkien;
For rip-sawing any sort of wood;
MpenHa3HaueHbl AN nuAeHNA N060I Nopoabl ApeBeCUHbI BAOMb BONOKOH.

Szczegdinie zalecana w przypadku ciecia;

Especially recommended for cutting; CneuvanbHo PeKOMEHAYETCA ANA Ne3RU:

- drewna zmrozonego; frozen wood; Mép3noii ApeBecuHbI

- drewna korowanego; barked wood; apeBecuHbl ¢ kopoii

- drewna niekorowanego, ktdre zostato oczyszczone lub myte; unbarked wood which has been cleaned or washed; speBecuHbl 63 Kopbl, KOTOPYt QUUCTAAN UK BbIMbINK
Nie zalecana do ciecia drewna niekorowanego, nieczyszczonego; Not recommended for cutting unbarked, uncleaned wood. He pekomenpyetca ana pe3ku ipeBeciiHbl

0€3 Kopbl, HEOUHNLLEHHOIA.

*Na specjalne zamdwienie; On the special order; [To cney. 3akazam




Pily trakowe, listwy do pit trakowych
Gang saws, clamping tahs; unbi ¥ peAKK ANA NECONUNbHBIX Pam

PILY DO TRAKOW POZIOMYCH;
SAWS FOR HORIZONTAL FRAMES; Wbl U1 FOPU30HTAJIbHBIX MUNOPAM

SP0OSOB ZAMAWIANIA; ORDERING PROCEDURE; CTI0COB 3AKA3A
Nazwa pity; Brand name; Ha3gaHue nunbl | HARDTRAK | 1600 x 160x 2,2 t- 25 5/5

TYPTYPETANA [25mm]

A,

> 6 © 6 6 O
|

m

A

Typowymiary; Type dimensions; Tanopasmepbl
L

e m

TYPA  TYPB TYPA  TYPB
12,5 13,5 18 4
12,5 10,0 20 35
12,5 15,0 22 35
125 12,5 20

12,5 17,5 22

12,5 16,5 20

nie; On the special order; [To cney. 3akasam

SPOSOB ZAMAWIANIA; ORDERING PROCEDURE; CTIOCOB 3AKA3A

Listwa do pit trakowych DNPAx 145 x 30;
Clamping tabs for gang saws DNPAx 145 x 30;
Peiiku ana mun neconunbHbix pam DNPAx 145 x 30




Pily tarczowe z ostrzami z weglikow spiekanych;
Carbide tipped circular saws; IuCKoBbIe NUbI ¢ Ne3BUAMU U3 TBEPADIX CNNABOB

Charakterystka materiatu;
Characteristics of material; KapakTepucTura MaTepuana

Korpus; Body; Kopnyc: wykonany z wysokiej jakosci stali stopowej; made of high quality alloy steel;
U3TOTOBNEHHDIV U3 BbICOKOKAYECTBEHHOI NErpoBaHHOIi CTaiu

Ostrza; Teeth; Jle3Bua: wykonane z najwyzszej jakosci weglikow spiekanych; made of highest quality solid carbide;
U3rOTOB/IEHHDIE U3 TBEPAbIX (MNIABOB BbICLLIET0 KaYecTa

S B
' . : [ilos¢ zeb6w];
(mm]; [mm] [ (v (mm}; fan] [number of teeth; KonAuecTBO 3y6beB]
300 30 25 38 20
315 30 25 38 28
350 30 26 4,0 18
350 30 26 40 24
400 30 26 4,0 18
400 30 26 4,0 24
450 30 28 4.2 24
500 30 30 45 24

Pity tarczowe do ciecia wzdtuznego z ogranicznikiem posuwu;
For rip-sawing with the feed limiter; [luckoBbie nunbi Ans pe3ku BAONb BONOKOH C OTpaHMuNTENEM X0Aa

B
: : [ilos¢ zebow];
[mm}; [mw] (mm; ] [number of teeth; Ko|ecTo 3yGoes]
300 30 22 3,2 14
350 30 2,5 35 16
400 30 25 35 18

SPOSOB ZAMAWIANIA; ORDERING PROCEDURE; C1I0COB 3AKA3A

Nazwa pity; Brand name; Ha3gatue nunbl | WIRR-A | 350 x 30 x 24



Ostrzenie pit
Sharpening of Saws; 3aToura nun

Sciernica borazonowa; Borazone grinding wheel; A6pa3uBHbiii 60pa3oHoBblil Kpyr

alety ¢ BIIA DIt taSma 122 NOMOCT i 10razonc
BNINg Dana Saws wWith horazon grinaing

BA 3aTaUNBAHNA AV 11:19), U NOMGC dUd BHD J0d30Bd ) | 1]}

Adve J€ arl
o
;,

T

© brak przypalen oraz uzyskanie wlasciwej chropowatosci na powierzchni ostrzonych zehow [konsekwencja przypalen oraz niewtasciwej chropowatosci jest sktonnos¢ do powstawania
mikropekniec]; no burns, getting adequate coarseness on surface of sharpened teeth [burns and improper coarseness result in tendency to micro-cracking]; otcyTcTBue npurapos
a TaKKe NonyyeHue COOTBETCTBEHHOI LLIEPOXOBATOCTM Ha MOBEPXHOCTH 3y6beB [B pe3ynbTaTe NpUrapoB U HENPaBUNbHOI LIEPOXOBATOCTI MOTYT BOHUKHYTb MUKPOTPELUMHDI]

© uzyskanie bardzo doktadnej, powtarzalnej geometrii ostrza; obtaining very precise, repeatable geometry of blade; nonyyeHue oueHb To4HoiA, NOBTOPAEMOI reoMeTpUN Ne3BMA
COMNacHO C NPUHATBLIMU PaHbLLe KOHLenuuAMu

Ksztatt $ciernicy borazonowej powinien sciéle odpowiadac zarysowi zeba pity tasmowej (rys. 1).; Shape of borazone
grinding wheel should exactly fit tooth profile of band saw (fig. 1).; Mpo¢unb abpasusHoro Kpyra fonKeH TouHO
C00TBETCTBOBATb Npodunio 3yb6a neHtouHoi nunbi (puc. 1).

Ostrzenie pity Sciernica, ktorej ksztatt rézni sie od zarysu zeba (rys. 2) jest niedopuszczalne i powoduje; harpening
of saw with grinding wheel whose shape is different from tooth profile (fig. 2) is unacceptable and causes;
3aToukKa Nuibl C NOMOLLbI0 abpa3uBHOTO Kpyra, Npoduib KOTOporo oTAMYaeTcs o npodunsa 3y6a (puc. 2)

He [10MyCKaeTcA U NPUBOAMT K:

© gwattowne zuzycie sie Sciernicy borazonowej; suddenly wear of borazone grinding wheel; momenTanbHomy
U3HalLMBaHWI0 abpasnBHOro Kpyra

rys.; fig.; puc. 1 rys.; fig.; puc. 2 © niewlasciwe ostrzenie i w konsekwencji pekanie pity; wrong sharpening and as a result — cracking of saw;

HenpaBUIbHOMY TOUEHWI0, YTO B MOCNEACTBIM NPUBOAWT K Pa3pbiBy NMbI

Typowymiary; Type dimensions; Tunopasmepbi:

typ pily; wymiary $cemicy;
type of saw; Tvn b dimensions of grinding wheel; pa3mep abpa3uBHoro kpyra

[przeznaczenie; destination; HasHaueHvie] [Dxsxd]

do drewna migkkiego;

. 127x23x12,7 10 22,2

for soft wood; ana markoii apeBecuHbl
standard; craipapt 127x23x12,7 10 22,2
standard; cranpapt 127x23x20 10 22,2
L o 127x23%20 10 2,2

for soft wood; ana markoii speBecuHbl
standard; crangapt 150x23x20 10 22,2
standard; crangapt 203x23x32 10 22,2

podziatka miedzyzebna; pitch; wae




Sharpening of Saws; 3aTouka nun

Sciernice tarczowe; Grinding wheels; [luckoBble abpasueHbie Kpyru

Charakterystyka sciernic SZLIFF do ostrzenia pit tasmowych; # Typowymiary; Type dimensions; Tunopasmepbi
Characteristics of grinding wheel SZLIFF for sharpening of band saws; i . : :
XapaKkTepucTika abpasviBHbix kpyroB SZLIFF Ana 3aT0UKI MEHTOUHbIX M 1 D [roml;{w] - d (] fmm; av]

Rodzaj materiatu $ciernego; A 125 12,7 4

Type of abrasive material; B \ 125 12,7 5
Bun abpasusHoro matepuana 125 12,7 6
Wielkos¢ ziarna; 125 20 6
Grain size; 60 60 60 150 20 4

Homep 3epHa 150 20 5
Twardo$¢ ciernicy; 150 20 6
Hardness of grinding wheel; L N P 150 20 8
TBépaocTb abpasnBHoro Kpyra 150 32 4

Struktura $ciernicy; 150 32 5
Structure of grinding wheel; 8 8 8 150 32 6
CrpykTypa abpasuBHoro Kpyra 200 32 8
Spoiwo zywiczne; 200 32 10
Resinoid bond; B B B 250 32 8
(MonAHUCTOR BAXYLLEe CPEACTBO 250 3 10

© uzyskanie mniejszej chropowatosci na powierzchniach ostrzonych; lesser coarseness on sharpened surfaces;
CHUPKEHME LLEePOX0BaTOCTM Ha 3aTauMBaeMbIX OBEPXHOCTAX;
@ uzyskanie bardzo doktadnej, powtarzalnej geometrii ostrza; obtaining very precise, repeatable geometry

kat ustawienia $ciernicy; of blade; nonyuenue oueHb TouHoIi, TOBTOPAEMOIi reOMeTPUN NE3BIA COTNACHO C MPUHATBIMM
grinding wheel angle; paHbLUe KOHLENLUAMN
yron yCtaHOBKu o b k I , . h . h h d . h k . * b h d f .
” a6pasmeoro rak przypalefi na powierzchniach ostrzonych powodujacych pekanie pit; no burns on sharpened surfaces, causing
’ Kpyra cracking of saws; oTcyTCTBYE NpUrapoB Ha 3aTauMBaeMbIX OBEPXHOCTAX, KOTOPble MPUBOAAT K Pa3pbIBy N

@ spadek kosztow zwigzanych z eksploatacja pit tasmowych i trakowych; lower operating costs of band saws
and gang saws; CHIDKeHVe 3fiepxeK CBA3AHHbIX C IKCTyaTaLueii NEHTOUHbIX MM U A ANA NECONUAbHBIX pam

Wielkos¢ ziarna = 80, twardos¢ Sciernicy = M;
Grain size = 80, hardness of grinding wheel = M;
Homep 3epHa = 80, meépdocms abpasusHoeo kpyea =M

Charakterystyka Sciernic SZLIFF TRAK do ostrzenia pit trakowych;
(haracteristics of grinding wheel SZLIFF TRAK for sharpening of gang saws;
XapaxrepucTyika abpaaugHbix kpyros SZLIFFTRAK ans 3aTouKkw man /1A niecomubHbIX pam:
Rodzaj materiatu Sciernego;
Type of abrasive material; 95A
Buz abpazusHoro matepuana

Wielko$¢ ziarna;

Grain size; 46

Homep 3epHa o Co

Twardos¢ Sciernicy; Typowymiary; Type dimensions; Tunopasmepbi
Ha"rdness of grinding wheel; L L
TBEpaocTb abpasnBHoOro Kpyra

Struktura Sciernicy; 200 32 8
Structure of grinding wheel; 8 200 B 10
CrpykTypa abpasuBHoro Kpyra

Spoiwo zywiczne; 250 32 8
Resinoid bond; 250 32 10

(monaxucToe BAXYLLEe (PeacTBO




Frezy z weglikow spiekanych;
End mills of solid carhide; dpe3sbl U3 TBEDALIX CNNABOB

Typowymiary; Type dimensions; Tunopasmepb!

d,[h10] d, [heé] L I V. m/min; W/mun
6 6 57 14 450
8 8 63 20 600
10 10 72 2 750
12 12 83 25 900

Na specialne zamdwienie wykonujemy rdwniez frezy o innych Stednicach;
On special order we also make end mills with other diameters;
[To cney. 3aka3an npou3goouM ipessl OUaMempoM 8biie

3-ostrzowy frez do wykariczajacej obrébki drewna; 3-flute end mill for finish machining of wood; ppe3bi
ANA YMCTOBOI 06pab0TKN ApeBeCHHbI C TPEMA NIe3BNAMM

Typowymiary; Type dimensions; Tunopasmepbi
d, [h10] d, [hé] L | V. m/min; m/muH
8 8 63 25 600
10 10

72 30 750
12 12 83 35 900
14 14 83 35 1050

Na spegjalne zamdwienie wykonujemy rowniez frezy o innych Stednicach;
On special order we also make end mills with other diameters;
[T cey. 3axa3am npou38ooLN ¢ipesbl QUamEmpoMm biLue

3-ostrzowy frez do zgrubnej obrobki sklejki ztamaczem widra; 3-flute end mill with chip breaker for rough
machining of plywood; ¢ppe3bl Ana uepHoBoil 06paboTKM PpaHepbl Co CTPYKKONOMOM C TPeMA Ie3BUAMM

Typowymiary; Type dimensions; Tunopasmepb!

d, [h10] d, [he] L | V. m/min; m/mun

8 8 63 25 600
10 10 72 30 750
12 12 83 35 900
14 14 83 35 1050

Na spegalne zamdwienie wykonujemy rwniez frezy o innych stednicach;
Onspecial order we also make end mills with other diameters;
[To ceu. 3axa3am npou38ooLIN ¢ipesbl ALavempom biLLie

4-ostrzowy frez do zgrubno-wykarnczajacej obrobki sklejki; 4-flute end mill for rough / finish machining
of plywood; Ope3bl AnA yepHOBOI! 1 UNCTOBOI 06paGoTKM

Typowymiary; Type dimensions; Tunopasmepb!

d, [h10] d, [he] L | V. m/min; m/muH
6 6 57 16 450
8 8 63 19 600
10 10 72 22 750
12 12 83 26 900
14 14 83 26 1050

Na spegalne zamdwienie wykonujemy rdwniez frezy o innych sednicach;
Onspecial order we also make end mills with other diameters;
TTo cney. 3aka3anm npou3Bo0LM dipe3bl OUaMeNpPOM 8bilLie
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Dohor taSmy tnacej; )
Selection of cutting hand; NoaGop pe:Rywen NeHTbl

Warunkiem prawidtowego przecinania jest whasciwy dobdr tasmy tnacej, ktdra dobiera sie w zaleznosci od typu maszyny i przecinanego materiatu. Grubos¢ tasmy powinna by¢ zgodna z DTR
maszyny, nalezy jednak zauwazy¢, ze im tasma jest grubsza tym bardziej jest narazona na pekanie zmeczeniowe;

Correct cutting is quaranteed, 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;

Ycnosue npaBUAbHOIA Pe3KV 3aBUCUT OT TOYHOTO NOAGOPA peXxyLLeli NeHTbl, KoTopad BbIGUPAETCA B 3aBUCMOCTY OT TUNA CTaHKa U pa3pe3aemoro Matepuana. ToNLvHa neHTbl JOKHA
cootBeTcTBOBaTb HTJl (HayuHO-TeXHUYECKoi JOKYMEHTaLMI) CTaHKa, CIelyeT OAHAKO 3aMeTUTb, UTO YeM ToflLLe NeHTa Tem 6onblue NOABEPKAEHa YCTaNoCTHOMY Pa3pbiy.

Prawidtowa szeroko$¢ tasmy tnacej powinna by¢ 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;
MTpaBunbHas WUpKUHa pexyLueil NeHTbl JOMKHA PAaBHATHLCA LIMPUHE BeayLyux Konéc natc raybuna Bpyba + [1-+3] mm. LLar pexyLieil neHTbl onpeaenseTca paccToAHneM MeXay
ABYMA COCEAHMMM BepLUMHAMY N1e3BMiA.

Dobdr podziatki zalezy od wymiaréw przecinanego drewna i od jego twardosci. Kat natarcia jest to kat zawarty miedzy powierzchnig natarcia ostrza i linig prostopadta do grzbietu tasmy. Jezeli kat
natarcia jest zbyt duzy w stosunku do stosowanego posuwu powstaja drgania tasmy. Powierzchnia po obrébce nie jest gtadka. Jesli kat natarcia jest zbyt maty nastepuje wciskanie pity w drewno.
Im mniejszy jest kat natarcia tym mniejsza jest wydajnos¢ 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;
Mogbop yrna 3aBucuT OT NapameTpoB paspe3aemoii ApeBecHbl 1 0T eé TBEAOCTU. MepepHuii yron — 370 yron 06pa3oBaHHbIA MeXAy nepeiHeil NoBEPXHOCTbIO Ne3BMA 1 NepreHAMKYNAPHOIA
NpAMOii 0 CMUHKY NeHTbI. Eciv nepefHuii yron CLIKOM BENUK N0 OTHOLLEHHIO K X0y BO3HUKAeT BUOpaLusa neHTbl. MloBepxHOCTb nocsie 06paboTky ocTaéTcs He rmaakoit. Ecm nepepHuii yron
CIMILIKOM Man BO3HUKAET BAABNUBaHME NNbI B APeBECUHY. YeM MeHblLue nepeHuil yron Tem MeHbLLe NPOAYKTUBHOCTb Pe3Kil.

© Dla wiekszosci przypadkéw przecinania kat natarcia powinien wynosi¢ 10°; For most cutting situations rake angle should be 10°; B 6onbwunncTse
ClyyaeB pe3Ku nepeaHuil yron fomKeH coctaBnaTb 10°

© Dla drewna twardego lub zmrozonego 8°+10°; For hardwood or frozen wood 8°--10°; [ina gpeBecuHbl TBEpAOI MAM Mép3noi 8°+10°

© Przy przecinaniu drewna migkkiego 10°+15°; When cutting softwood 10°-15°; lpu paspe3anumn apeBecutbl markoi 10°+15°

TwardoSc drewna;
Hardness of wood; TBépA0CTb ANEBECHHDI

Twardos¢ drewna zalezy od jego gestosci, zwieksza sie wraz z jego wzrostem. Twardos¢ w duzej mierze zalezy od rodzaju przekroju, najwieksza jest na przekroju poprzecznym. Ze wzgledu

na niejednorodna strukture drewna doktadne okrelenie 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;

TBEpn0CTb ApeBecHbl 3aBICUT OT €€ NNIOTHOCTY, YBENNUNBAETCA 0HOBPEMEHHO C eé Bo3pacTaHuem. TBEpLOCTb B 6oNbLueli cTeneHI 3aBUCHT OT BIAA Pa3pe3a, HanbonbLuad TBEPAOCTb BO3HUKAET Ha
rionepeyHbIM paspe3e. YuuTbIBad HEORHOPOAHYIO CTPYKTYpY AepeBa, TPYAHO TOUHO ONpeAenuTh ero TBEPAOCTb. B npaKTiKe A0CTaTOuHO NOAEANTb NO TBEPAOCTI BCe BUADI APEBECHHBI HA TPU FPYNbl.

Przygotowanie materialu do przecinania oraz maszyny do pracy;

Preparation of material for cutting and machine for operation; loAroroBka maTepuana K paspesxe, a Tak:xe cTaHkak pabore

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 by¢ ustawione w jednej ptaszczyZnie, a prowadniki tasmy dosuniete mozliwie blisko przecinanego materiatu.
Naprezenia tasmy nalezy dokonac zgodnie z DTR posiadanej maszyny. Zmiany temperatury taSmy moga mie¢ wptyw na warto$¢ naprezenia taSmy stad koniecznos¢ zapewnienia poprawnego
chtodzenia i ewentualnej korekgji naprezenia. Po zakoriczeniu 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;

lpeHa3HaueHHas Ana pacunoBKY ApeBeciHa JOMmKHA ObITb CO 0KOPKOIA, 0uMLLieHHas, 6e3 necka 1 MeTannnyeckux npeaMeToB. Pacnunveaemblii MaTepuan Bo Bpems pacninnoBKi LOMKeH ObiTb NPOUHO
3aKkpennéH. Konéca Hanpasnsiolee PexyLLlylo NeHTy OMKHbI ObITb YCTaHOBMEHbI B O/HOIA MNIOCKOCTM @ NPOBAHUKM NIEHTbI Kak MOXHO G7kKe NPUABMHYTHI K paciuniABaeMoMy Matepuany.
HanpaxeHue nentbl npou3BoguTca cornacto ¢ HTJ] craka. 3MeHeHus TeMnepaTypbl NeHTbl MOTYT BAMATD HA BENMYMHY HANPAXEHIA NEHTbI, N03TOMY BO3HUKAET HeobX04UMOCTb NPaBUIbHOTO
OXNaX/eHNA 1 BO3MOXKHOCTb KOPPEKTUPOBAHMA HaNPAXeHNA. [Tocne 0KOHUaHUA paboTbl HaTAXeHMe AOMKHO ObITb 0cnabneHo.

Kontrola luzu oraz ksztaitu rolek;
Control of clearance and the shape of rolls; Kontnonb 3a3opa ponukos

Bardzo wazng sprawa przy eksploatadji jest dbanie o prawidtowy stan rolek prowadzacych. Rolka

Powierzchnia rolek na catej dtugosci powinna posiadac jednakowy wymiar (rys. 1). Niedopuszczalne
]
N/

Roll; Ponuk
jest powstanie stozka (rys. 2). Zuzyte rolki sa przyczyna pekania pit oraz falowania podczas pracy;

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 measurement (fig. 1). Impermissible is formation of
the cone (fig. 2). Used up rolls are a cause of cracking of saw-blades and waving during the work;
OueHb BaXHbIM BOMPOCOM MPY IKCMTyaTaLun ABNAETCA YXaXKMBaHUE 32 NPaBUIIbHBIM
COCTOAHMEM BeAyLLMX PONMKOB. [10BEPXHOCTb POAIMKOB N0 BCeil ANMHE IOMKHA UMETb
0fHaKoBbIi pa3mep (puc. 1). Heonyctumbim ABNAETCA BO3HUKHOBEHIE KOHYCA (puC. 2). Ostrze

_ Ostrze |
J13HoLLeHHble POAMKIN 3T0 NPUYNHA TPECKaHWA MU U BONTHEHNA BO BPEMA PaboTbl. rys.fig puc. 1 Tooth: Jlessue

Pita
————|
Band-saw blade;

Muna

rys.; fig.; puc. 2
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Czas pracy;
Operating time; Bpema paGoTbl

Aby uniknac przegrzania tasmy oraz nadmiernego jej zmeczenia zaleca sie prace pita wg zalecen 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;

Yro6bl 36exaTh Neperpea NeHTHI @ TakKe Upe3MepHoil e ycTanocTin pekomeHayetca Bpema paboTbl 1+3 yaca [B 3aBUCMMOCTI OT BUAA NIbI], 0CTaBUTb Ha OTAbIX Ha OK. 12 YacoB,
nocse Yero 3aTounTb.

Chiodzenie taSmy;
I:ooling of the hand; nxnanmenue JIGHTbI

Wysokie parametry ciecia, szczegdInie na pitach do trakdw przenosnych, powoduja przy cieciu drewna przegrzanie uzebienia i spadek ich twardosci [trwaty]; dlatego nalezy stosowac
wiasciwe 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;

Bbicokue napameTpbl pe3ku, 0C00eHHO Ha NuNax ANA NepeHoCHbIX NUI0paMax, NPUBOAAT BO BpeMs pe3Ku ipeBECHHbI K eperpeBy 3y6uaToro BeHblia i yMeHbLLIEHNI0 TBEPAOCTU
3y6beB; N03ITOMY He06X0ANMO UCNONb30BaTh NPABUNbHOE OXNAXAEHNE BOJHOE, @ TaKXKe COOM0AaTb pexum ,0TAbIXa" MUAbI.

Selection of grinding wheel; loaGon aGpasuBHoro KpyIa

Zalecane do ostrzenia $ciernice powinny (harakteryzowa(’ S|e nastepujqcymi Zial’no; grain Size,' 3epHo 95A [e|ektr0k0rund ZWykay, regu|al’ alOXite,' JMEKTPOKOPYHA 06b|qu|l7|]

parametrami; ) ) wielkoscziamna; grain size; Benuuua 3epHa 60

Grinding wheels recommended for sharpening should have the following parameters; — : =

Mpeanaraemble A4 3aT04Ky abpasuBHble KPyri JOMKHb! COOTBETCTBOBATH twardos¢ziamay grain hardness; TBEpRocTb 3epHa LN.P
CNeRYIOLLIMM NapameTpam: spoiwo; resinoid; cvonanucroe zywiane; bond; Baxywiee

Stosujac czeste ostrzenie pit przedtuza sie zywotnos¢ pit, gdyz ostrzenie eliminuje mikropekniecia we wrebach. Kazde ostrzenie nalezy kontynuowac, az do zlikwidowania mikropekniec.
Po zakoriczeniu ostrzenia nalezy usunac grat. Pozostawiony grat powoduje btad podczas rozwierania, a w czasie ciecia zawija sie po zebie. Pita staje sie jednostronnie tepa;

Frequent sharpening of saws extends their life, as sharpening eliminates microcracks in tooth spaces. Each sharpening should be continued, until microcracks are gone. After sharpening
burr should be removed. Left burr results in wrong saw setting, and it wraps around tooth while cutting. Saw becomes blunt on one side;

YacTo npoBoAA NpoLeAypy 3aTOUKM, MOXKHO NPOAANTb AONTOBEUHOCTb MAbI MOTOMY, UTO 3aTOUKA YCTPAHAET MUKPOTPeLLMHbI BO Bpybax. Kaxayto 3aTouky cneslyet npofomxatb

[0 YCTPaHeH!s MUKPOTPELLYH. [ocne OKOHUaHMA 3aTOUKI CNIeAYeT YCTpaHuTh rpat. OCTaBeHHbIe rpaTa MOXeT CTaTb NPUUYMHOI HeNpaBUIbHOI Pa3BO/KM, a B IPOLLECCe Pe3KU
3akpyumBaioTca Ha 3y6. luna CTaHoBUTCA OAHOCTOPOHHE TyNas.

Ostrzenie;
Sharpening; 3aTouka

Prawidfowe ostrzenie taSmy tnacej nie moze pozostawiac przypaleri we wrebach uzebienia oraz zaciec Sciernica.

Nalezy zachowa¢ matg chropowato$¢ 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 pexyLLeil NEHTbI He JOMKHA 0CTaBAATb NpUrapa B Bpybax 3y6uatoro BeHbLia, a TaKXe 3alLenoB oT abpa3uBHbIX YaCcTHL 3aTOUHOTO KaMHA.
CnepyeT coxpaHATb He6OMbLLYO LLIEPOXOBATOCTb MOBEPXHOCTH.

Nalezy pamigtac o zachowaniu mozliwie duzego promienia wrebu. Dla pit o zbyt matym promieniu moze nastapic pekanie we wrebie. Ostrzenie pity nalezy wykonywac w 4-5 przejéciach przez
ostrzarke. Pierwsze przejscie nalezy traktowac jako wstepne, drugie i trzecie jako wyrdwnujace, a czwarte i piate jako wygtadzajace. Bardzo czesta wada ostrzenia jest przegrzanie ostrzy zehéw
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.

(nepyeT NOMHUTL 0 COXpaHEHNI Kak MOXHO oMbLue paauyca Bpy6a. [Ins nun co CIMIIKOM ManbiM pajuycomM MOXKET Npou30/TIn pa3pbiB BpyOa. 3aTouky nuibl He06X0AUMO 0CyLLECTBAATL
NpoBOAA Nuny 4-5 pa3 uepe3 TOUNNbHbIil CTaHoK. MepBblii pa3 ocyLecTBAAETCA NpeaBapUTENbHAA 3aTOUKA, BTOPOE U TPETbE TOUEHNE CIIYXMT BbIPAaBHUBAHNIO, @ NATOE 1 LLECToe -
BbIMaXMBaHMI0. O4eHb YacTo BO BPEMA 3aTOUKIN NPONCXOANT NeperpeB ne3Buii 3y6bes 1 Bpy6OB.

Przyczynami przegrzania sa; Overheating is caused by; MpuuunHbl neperpesa:

@ nadmierny posuw; too much feed; upeamepHblii xoa

© nieprawidtowe wyprofilowanie Sciernicy i ustawienie wzgledem zebéw; improper shaping of grinding wheel and its setting against teeth; HecooTBeTcTBYe NpoduUAA 3aTOUHOTO KAMHA
1 yCTaHOBNEHMe 0THOCUTENbHO 3y6beB

@ zbytduza twardo$c sciernicy; too hard grinding wheel; cnuwkom Bbicokas TBEpAOCTb 3aTOYHOTO KaMHA
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Rozwieranie jest bardzo wazng czynnoscig ksztattujaca zdolnosci skrawne tasmy. Rozwarcie dla pi; for saws; 4na nexTouHbix it GROM, SZTORM, WICHER, BORA [t - 22 mm; ]
jest to wielkos¢, o jaka ostrze jest przesunigte w stosunku do korpusu pity. Im wieksze jest ' '

rozwarcie tym szerszy jest $lad po pile — rzaz. W zwiazku z tym jest wieksze wielkos¢ rozwarcia; size of saw setting; BenuuHa passogki [mm; mu]
zapotrzebowanie mocy przecinania. Dla pit o uzebieniu PV stosowanych w trakach o

przenosnych rozwarcie winno wynosic; szerokos¢tasmy [mm}; T S M

Saw setting i_s avery ir_npo_rtant operat_ion shaping cutting abilities of band_. Saw sett.ing isa width of blade [mm]
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 LmMpyHa NieHTb! [MM] hard or frozen; medium; softwood;
used in portable frame saws, setting should be;

Pa3Bogka — 370 0ueHb BaXHaA npoLieaypa GopmupyHLLAA pexyLLne KayecTBa JIeHTbl.

Pa3Bogka — 310 BeAMuMHA NOKa3bIBAIOLLAA MON0XKeEHINE J1E3BYA N0 OTHOLUEHMIO K NONOTHY 32X03<5<35x1,1 0,50--0,60 0,40--0,45 0,30--0,35
nunbl. Yem bonbLue pa3soaka, Tem LumMpe ciieg oT Nl — paspe3. B ceA3n ¢3tum

nosBnAeTcA 6obLIad noTpebHOCTL Cubl pacunoBK. [na nun ¢ 3ybbami PV winputoii 35 35%1,1<5<50x1,0 0,60--0,65 0,50--0,60 0,40--0,45
MM UCNOMb3yeMbIX B MePEHOCHbIX MANOpaMax pa3BoaKa AOMKHa COCTaBATD:

twarde lub zmrozone; srednie; miekkie;

TBEPA0E N MEP3N0e CpepHue MATKoe

50x1,0<5<60x1,0 0,65+-0,70 0,55+-0,65 0,45+-0,50

Zalecane wyzej wielkosci rozwarcia mierzone sq [na strone] od korpusu pity ostrzonej. Rozwarcie zehéw pity musi by¢ symetryczne. Brak zachowania tego warunku powoduje ukosowanie ciecia;
Saw 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;
PexomeHiyemble BbiLLie BENUMHbI Pa3BOAKY U3MEPAIOTCA B CTOPOHY OT NIEHTbI Ha 3aTaueHHoi nune. Pa3BozKa 3y6beB niibl J0kHa 6biTb cMMeTpUtuHast.0TCyTCTBIE 3TOT0 YCNOBUA PUBOBMT K KPUBOI pe3Ke.

Rozwarcie w zaleznosci od wysokosci ostrza powinno wynosi¢; Saw setting, depending on depth of blade, should equal; Pa3Bozka B 3aBiCUMOCTI 0T BbICOTbI N€3BIA LOMKHA UMETD:

@ h<5,5mm-2/3 wysokosci zeba; of tooth depth; BbicoTbl 3y6a
© h>55mm - 1/2 wysokosci zeba; of tooth depth; BbicoTbl 3y6a

Pekanie od strony grzhietu;
Cracking on hack side;
Pa3pbiB cO CTOPOHBI CIMHEN

PRZYCZYNA ROZWIAZANIE

Niewtasciwe napiecie tasmy - za mate lub za duze. Ustawic napiecie zgodnie z DTR.

Zaduzy posuw - przeciazenie tasmy. Zredukowac nacisk.

Ly stan kot prowadzacych oraz brak ustawienia ich w jednej ptaszczyznie. Dokonac regulacji két prowadzacych - skorygowac ich ustawienie.
Niewtasciwe ustawienie, zuzyte lub zanieczyszczone prowadniki [rolki]. Przesunac prowadniki blisko strefy ciecia oraz je oczyscic.
Niewtasciwa szerokos¢ prowadnikow dla danej szerokosci tasmy. Dobrac odpowiednie prowadniki.

Ciagta praca pity bez,odpoczynku' Stosowac sie do podanych zalecer.

Drgania két prowadzacych, lub przektadni. Luzytetozyska - 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 notin one plane. Regulate band wheels correct their setting.
Wrong position, used or soiled guides [rolls]. Move guides close to cutting area and clean them.
Incorrect width of guides for given band width. (Choose sutable guides.

Constant operation of saw without “rest”. Follow given recommendations.

Vibrations of band wheels or gear. Replace used-up bearings.

NPUUHHA MCNPABJIEHHE
HenpaBuibHoe HatseHue NeHTbi - C1aoe Wl CUbHOE. YCTaHOBMTb HanpAXeHue coracHo HTLL.
(nMLLIKOM 6OrbLUOI X071 - NEpErpy3Ka NIEHTb. YMEHbLUNTb JaBNEHME.
TnoXoe cocToAHME BEAYLLIX PONUKOB Y OTCYTCTBIAE MX HACTPOVKY B OBHOI MNOCKOCTH. OTperynvpoBaTb BeAyLLE PONNKI KOPPEKTUPOBAT VX HACTPOIAKM.
HenpaBuibHast HaCTPOViKa, UCTIOPYEHHbIE POTIMKA. MepezBIHYTb MPOBAHIKI PSEOM C 00M1ACTbH0 PE3KM M OUUCTUTD.
HenoaxopsLLas LuMpMHa POTIMKOB A1 LUNPUHbI NIEHT!. Moz06paTb NOAXOAALLYE NPOBAHNKM.

[TocToAHHas paboTbl MvAbl 6e3,0TAbIXa" (nefoBaTb MHCTPYKLUAM.
BubpaLyna BezyLLVX PONMKOB Wik Nepeziau. MomeHATb CTEpTbIE NOALUMMHUKM.
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A(HALL]

Niewtasciwe rozwarcie [brak symetrii, zbyt mate].
Pozostawiony grat.

Mata predkosc ciecia [szybkosc tasmy].

Luzycietozyska kot, rolek, luzy w ukfadzie naciagu pity.

Niewtasciwy naciag tasmy.

Niewtasciwe chodzenie [przegrzanie tasmy].

Zbyt duzy posuw.

Niestabilne zamocowanie cigtego materiatu.

Przemieszczanie sie ostrzy tasmy po kofach prowadzacych lub rolkach prowadzacych
[jednostronnie zmniejszenie rozwarcial.

Brak wspdtosiowosci rolek z torem jezdnym.

Incorrect saw setting [no symmetry, too small].

Lefted burr.

Low cutting speed [band speed].

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

Wrong tension of band.

Inappropriate cooling [overheating of band].

Too large feed.

Unstable damping of cut material.

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

HenpaBwibHas pa3Bozka [HecuMMeTpuyHas], vLLKom Manas.
OcraBneHHbliA rpart [3ayceHed].

HebonbLuad ckopocTb pe3Ku [CKOPOCTb NEHTbI].

(TEpTble NOALMMHUKI POMKOB 3330pbl B CACTEME HATSXKEHINS MATIbl.
HenpaBunibHOE HaTAXeHMe Nirib.

HenpaBwnbHoe oxnaxzieHie [neperpes NieHTbl).

YpeamepHast nofaua.

HectaburnibHoe Kpenienie paspesaemoro Matepuara.

MepemeLLieHMe N1e3BMA NEHTbI M0 BEAYLLVIM KONECAM WM BERYLLUM PONKaM
[onHoCTOpOHHeE CMetLieHie pa3BoaKm].

OTCyTCTBYIE LIEHTPOBKY POAUKOB C TPAEKTOPHENA NyTH.

ROZWIAZANIE

Stosowac sie do podanych zalecer.

Usunac grat i skorygowac rozwarcie.

Sprawdzici skorygowac naciag paskow napedowych i tasm.
Zmnigjszy¢ posuw.

Wymiana [remont].

Ustawic zgodnie z DTR.

Poprawic [wymienic].

Zmnigjszy¢ posuw.

Poprawi¢ zamocowanie.

Uzyc szerszej taSmy, poprawic symetrycznos¢ rozwarcia.

Ustawic rolki.

SOLUTION

Follow given recommendations.

Remove burr and correct saw setting.

Check and correct tension of driving belts and bands. Reduce feed.

Replacement [overhaul].

Set according to manual.

Correct [replace].

Reduce feed.

Correct clamping.

Use wither band, improve symmetry of saw setting.

Set rolls.

(nezoBaTb MHCTPYKLMAM.

YcTpaHwTb rpar [3ayceHunLbl] v CKOpPEKTIAPOBATb Pa3BOJKY.

TpoBepHTb 1 OTKOPPEKTUPOBATH HATAKeHYE NPUBOSHbIX PEMHEN 1 JIEHT.
YMeHbLLMTb Mogauy.

3ameHa [pemoHT].

YctaHoBuTb cornacHo ¢ HTJI.

Vcnpasutb [nomeHATb].

YMeHbLLNTH noAauy.

[TonpasuTb KpenneHye.

Vcnonb3oBatb Gonee LLIMPOKYH0 NIEHTY, NCNPaBUTb CUMMETPUYHOCTD Pa3BOAKN.

YCTaHOBUTb PONIMKM.




Doboér pily oraz przygotowanie maszyn i materiatow do pracy;
Selection of saw and getting machines and materials ready for work;
Mop6op nunbl M NoAroToBNEHME CTaHKA U MaTepUanoB K pabote

Pekanie we wrehie zeha;
Cracking in the gullet;
Pa3pbiB B0 BpYGe 3y6a

PRZYCZYNA

Zbyt maty promien zaokraglenia wrebu.

Za duze lub za mate napiecie tasmy.

Za duzy posuw - przeciazenie tasmy.

Zamafa érednica kot prowadzacych.

Zamaly luz pomiedzy prowadnikamia tasma.

Ostrza znalazty sie w kontakcie z materiatem przed osiagnigciem odpowiedniej predkosci tasmy.
Tasma Sciera sie na kofach prowadzacych.

Przypalenia we wrebie po ostrzeniu.

Tepe ostrze.

Niewtasciwe rozwarcie za mate lub za duze.

Za daleko odsuniete prowadniki od strefy cigcia.
Pozostawienie napietej tasmy po zakoriczeniu pracy.
Przegrzana tasma - praca pity bez, odpoczynku’.
Nieodpowiedni kat natarcia dla danej twardosci drewna..

Radius of the gullet rounding too small.

Too large or too small tension of the band.

Too large feed - overload of band.

Too small diameter of band wheels.

(learance between guides and band too small.
Teeth were in contact with material before correct speed of band had been achieved.
Band wears off on band wheels.

Bums in 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.

CMLLIKOM ManbIii paavyc OKpyrneHna Bpyba.

(naboe vnm cunbHOE HaTAKeHIe MNTIbI.

Upe3mepHbIii X0z - neperpy3ka eHTbl.

CmLIKOM Manblii JuameTp BeZyLLIX KONEC.

(nMLUKOM MJieHbKOE PaCCTOsHYE MEXZly NPOBASHUKAMM U JIEHTOM.
Jle3B1A 0Ka3anKch B KOHTaKTe C MaTepyanoM nepes Tem, Kak JieHTa Habpana HeobXoavMylo CKopoCTb.
(répnach NIeHTa Ha Be/yLLAX KOMlecax.

Mpurap Bo Bpy6e nocre 3aTouK.

3aTynnenHoe nesse.

HenpaBunbHad pa3Bogka CIMLLIKOM cfiabas uin Haobopor.
TpOBAZHMKI CIMLLKOM JIaieK0 OTXOZAT OT 0611aCTin pe3ku.

JlenTa noce 0KOHYaHIA paboTbl 0CTanach HANPAXEHHON.

[eperpeB neHTb! - pabota nuAbl 6e3,,07AbIXa"-

HenoaxonALuwit Ana faHoli TBEPAOCTM APeBECUHbI epeaHiii yron.

ROZWIAZANIE

Przeostrzyc - zwiekszy¢ promien.

Imierzy¢ napiecie tasmy, ustawiczgodnie z DTR.

Zredukowac nacisk.

Uzy¢tasmy o mniejszej grubosci.

Ustawic prowadniki zgodne z DTR.

Ustawic prawidtowy dobieg, ciecie rozpocza¢ po osiagnieciu predkosc zgodnie z DTR.

Sprawdzi¢ biezniki két - dokonac regeneradji.

Zle dobrana tarcza Sciema - zbyt twarda.

Przerwac prace, naostrzy( tasme na catym zarysie [kat natarcia i przytozenial.

Skorygowac rozwarcie w zaleznosci od rodzaju pity i twardo$ci drewna.

Ustawi¢ prowadniki mozliwie blisko przecinanego materiafu.

Zluzowac napiecie tasmy.

Stosowac sie do podanych zalecen.

Przeostrzyc tasme — zastosowac kat natarcia wg zalecen.

SOLUTION

Resharpen - increase radius.

Measure band tension, set according to manual.

Reduce pressure.

Use thinner band.

Set quides according to manual.

Set correct run up, begin cutting after reaching speed according to manual.

(Check tyre treads - regenerate.

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 o the cut material as possible.

Loose band tension.

Follow given recommendations.

Resharpen band - apply rake angle by recommendations.

TlepeTounTb - YBEAMYUTH pajuyC.

YMeHbLUUTH HaMPAXeHVe NeHTb, yCTaHOBUTb cornacHo HTJL.

YMEHbLLMTb HaXMM.

Jcnonb30BaTb MeHee ToNCTble NeHTb.

YcraHoBUTL MpoBaaHMKY cornacHo HTJ,

YcTaHoBYTL MPaBUAbHbIIA COer, HauaTb pe3ky noce Habopa HeobxoauMoii ckopocT cornacto HTJ.

MpoBepMTL MOKPbITUE KONEC - NPOBECTH pereHepaLyio.

Mnoxo nog06paH abpa3vBHbIIA Kpyr - CALLKOM TBEPZBIA.

MpeKpatuTb pabory, 3aT0UMTb JIETY 10 LieoMy POk (MepeaHuii Yron 1 3ajHuii).

0TKOpp€KTIAPOBaTb pa3BogKy ¢ 1B 3aBIUCMMOCTI OT BIAZA Wbl Y TBEPLOCTY APEBECUHDI.

YcTaHoBUT MPOBAJHMNKI Kak MOXXHO MJI0THEE K pa3pe3aeMomy mMatepuany.

0cn1abuTb HaNpsAXEHNE NEHTbI.

(negoBatb YKa3aHHbIM NHCTPYKLIMAM.

nepeTOLII/ITb JIEHTY - UCNONb30BaTb I'Iepe,ElHVII7I Yros cornacHo pekomeHAaLnam.



Hurtownia Centrum Narzedzl istnieje na rynku od 2000 roku.

Naszym klientom oferujemy szeroka game narzedzi do obrébki drewna i metalu,

bedaca uzupetnieniem asortymentu,FENES” S.A.

W naszej Hurtowni posiadamy réwniez szerokg oferte maszyn i urzadzen oraz podzespo-
téw i czesci zamiennych renomowanych producentéw krajowych i zagranicznych.

Swoim klientom zapewniamy profesjonalng obstuge oraz najwyzsza jakos¢ oferowanych produktow.

The Wholesale Company Tools Centre exists on the market from 2000.

We offer our customers the wide range of tools for woodworking and metalworking, supplementing
,FENES”S.A. assortment.

At our wholesale company we have also the wide offer of machines and devices and sub-assemblies
and of the spare parts of well-known domestic and foreign producers.

We guarantee our customers the professional service and the best quality of offered products.

OnToBbiii cknap [enip Vncrpymentos cywecTByeT Ha pbiHke ¢ 2000 roaa.

Mpeanaraem HaWWM KNEHTaM LWMPOKUIA ANANO30H MHCTPYMEHTOB AJ1A ePEBO- U METalIoo6paboTku,
KOTOPbI ABAAETCA AononHeHnem accoptumeHTa ,FENES” S.A. B Hallem onTOBOM CKnafe nMeem Takxe
LIMPOKOE NpeaJioXKeHVe MalUMH, CTaHKOB 1 Y3J10B, @ TaKkXe 3amacHbIX YacTy MPECTUKHbIX OTeUYeCTBEH-
HbIX 11 3apy6eXKHbIX NPOn3BOANTENEN.

(BOUX KNMEHTOB 06ecneunBaem I1p0¢e((VIOHaHbeIM oﬁcnymuBaHueM 1 CaMoro BbICOKOro KauectBa npoaykiamu.
W naszej ofercie znajduja sie;

Narzedzia do obrébki skrawaniem

Maszyny i urzadzenia

Technika spawalnicza
Inny asortyment techniczny zwigzany z branza narzedzi do obrébki drewna i metalu.

There are in our offer;

Cutting tools

Machines and device

Welding technique

The other technical assortment connected with the tools for wood and metal business.

B Hawem npepnoxeHun HaxopAaTca:

WHcTpymeHTbI Ans 06pa6oTky pesaHuem
MatumHb! U cTaHKn

(BapoyHas TexHuKa
[pyroii TeXHNYECKMIA aCCOPTUMEHT CBA3AHHbII C OTPACSIbIO HCTPYMEHTOB A1 METAJITIO- U ePeBO06PaGOTKM.



Misjq Fenes S.A. jest; The mission of Fenes S.A. is; Muccua FENES S.A.:

Dostarczanie produktow i ustug w celu optymalizacji pracy naszych odbiorcow;
Delivery of products and services in order to optimize work of our Clients;
MocTaBKa NpoAyKLMM M yCIyr ANA ONTUMU3aLUK pa6oTbl Hawux Knuentos.

Realizujemy te misje zaspokajajac Paristwa potrzeby w obszarze technicznej obstugi przed i posprzedaznej;
We fulfil the mission, satisfying your needs within technical pre and after-sales service;
Mbi ¢ 60/1bLLIM YA0BONLCTBUEM UCTIONHAEM CBOIO MUCCUIO, Peanu3upyem Bawum notpe6HocTy.

Nasi fachowcy s w stanie usatysfakcjonowac uzytkownikéw naszych wyrobéw w zakresie przygotowania

do pracy i petnego wykorzystania mozliwosci technicznych urzadzen;

Our experts are able to satisfy users of our products within preparation of machines for operation

and fullutilisation of their technical capabilities;

Hawm npogeccvioHansb! cnoco6HbI yAOBNETBOPUTL NOTPEBHOCTM BCeX NOTpebUTENeli HaLwei MpoayKLui
KacatoLLyecsl NOATOTOBKM MHCTPYMEHTOB K paboTe 1 NMONHOTO MCO/b30BaHMA X TEXHUYECKUX BOSMOXKHOCTeN.

Zakres dzialania Serwisu obejmuje;
Service can do the following for you; O6nactb geatenbHocTn oraena CepBuca:

«szkolenie w zakresie przygotowania i prawidtowej eksploataji narzedzi produkowanych przez FENES S.A.;
training in preparation and correct operation of tools manufactured by FENES S.A.;
06yyeHuie Ha yPOBHE NMOATOTOBKI 1 NPaBIIbHOI KCTTyaTaL|i MHCTPYMEHTOB npon3BopuMbIx FENES S.A

«doradztwo techniczne w zakresie doboru i prawidtowej eksploataji narzedzi produkowanych przez FENES S.A;
technical consulting in the field of selection and proper operation of tools manufactured by FENES S.A;
TeXHUYECKas KOHCYIIbTaLWA KacaloLLasca BbIGopa 1 MpaBubHOI SKAINyaTaLi MIHCTPYMEHTOB
npou3BoauMbix FENES S.A.

Jestesmy do Panstwa dyspozycji;
We are at your service; Mbi Bcerga k Bawumm ycnyram

tel. +48 691402929

tel. +48 2563252 51w.394
ph.+4825632 5251 ext. 394
Ten. +48 2563252 51 mk. 394

e-mail: serwis@fenes.com.pl

frezy, rozwiertaki; end mills, reamers; ppe3bl, pa3BépTu

narzedzia z weglikow spiekanych; solid carbide tools; uHcTpymenTbl U3 TBEpAOro CNNaga

pogtebiacze, gwintowniki; countersinks and counterbores, taps; 3eHkepa, MeTunKu

pity tasmowe do metali; band-saw blades for metal; nentouHble nunbl AnA metanna

pity tasmowe i trakowe do drewna; band-saw blades and gang saws for wood; ieHTouHbIe niIbI ¥ TPaKoBble NAbI ANA peBECiHbI
pity tarczowe do drewna; circular saw blades for wood; auckosble nunbl 4nA apeBecuHbl

narzedzia specjalne; special tools; cnew,. MHCTPymeHTbI
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Fabryka Narzedzi Skrawajacych
Cutting Tools Factory
Dabpuka Pexywmx MIHCTpymeHTOB
ul. Kleeberga 2
08-110 Siedlce, Poland, MonbLua
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Regionalni Kierownicy Sprzedazy
Region Warszawa: tel. 603 757 222
Region Wroctaw: tel. 609 030 687
Region Katowice: tel. 691 373 807

Region Poznan: tel. 697 070 616

Biuro Obstugi Klienta
tel. +48 25 632 50 83
tel. +48 25 632 52 51 w. 222, 324, 357, 365
fax +48 25 632 79 46
e-mail: sales@fenes.com.pl

Customer Service Department
ph./fax +48 25 644 88 25
ph. +48 25 632 52 51 ext. 227
fax +48 25 632 79 46
e-mail: export@fenes.com.pl

Otpen lMpopax
Ten./pakc +48 25 644 88 25
Ten. +48 25 632 52 51 mk. 227
dakc +48 25 632 79 46
e-mail: dhs@fenes.com.pl
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