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Eksploatacja; Operation; Jxcnnyatauuma

Legenda; Legend; JlereHaa
pita rozwarta; pita bezzebna;
set saw; non-toothed saw;
pa3BefiéHHaA nuna 6e33y6Han nuna
pita naostrzona; pita przeznaczona do rozwierania;
sharpened saw; saw for springset;
3aToyeHHas nuna nuna npefiHasHaueHHan Ana pasBoaKku
pita hartowana; pita przeznaczona do stellitowania i zgrubiania;
hardened saw; saw for stelliting and swagset;
3aKanéHHas nuna nuna npefiHasHaueHHan AnA CTeNNUTOBAHNA U NNHOLLEHUA
do drewna miekkiego; pita stellitowana;
for softwood; stellited saw;
ANs MATKOIi ApeBecuHbl CTeNINUTOBAHHAsA NUa

do drewna twardego; pita chromowana;
for hardwood; chromed saw;
AnA TBEPAOIE ApeBeCHHbI XpOMUpOBaHHaA nuna

I

HAQB0

zab ztamanym grzbietem;
tooth with two flanks;
3y6 C TIOMaHHOI CNHKOI

zab tréjkatny;
triangle tooth;
3y6 TpeyronbHbIi

pita okuta listwa typ A;
saw clamped with tabs type A;
nuna ¢ 0koBKoW Tun A

pita okuta listwa typ B;
saw clamped with tabs type B;
nuna ¢ 0koBKoi Tun B

typ ostrza;
type of blade;
TUN Ne3BuA




Pily tasmowe; Band saws; JleHTouHbIE NI

Twardos¢ ostrza; Tooth hardness; TsépaocTb ne3sus 66+-68 HRC
Twardos¢ tasmy no$nej; Hardness of back band; Te&paocTb HecyLLeii neHTbl 47+-52 HRC

Typowymiary; Dimensions; Tunopasmepsi

[mm]; [mm] 1 [inch]; [atoiimbi] 1 [mm]; [mm]
35x0,9 1-3/8x.035 22,2
S 35x1,1 1-3/8x.042 222
40x1,25 1-1/2x.050 22,2

Warunki uzytkowania; Conditions of operation; [NpaBuna akcnnyataymm

Naprezenie pity; Tension of saw; Hanpsxenue nunbi: 170-175 MPa
Chtodzenie; Cooling; Oxnaxaenue: pifa wymaga obfitego chtodzenia pozwalajacego unikna¢ przegrzania; saw needs generous cooling to avoid overheating;
nna TpebyeT MHTEHCUBHOTO OXNAXKAEHINS, KOTOpOE N03BONAET U30eXaTb Neperpesa
Rozwieranie; Saw setting; Pa3gogka: 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. [pa3BezeHiie Ha 2 BbICOTbI OTMEPEHHOI OT BEpLIMHbI]
Posuw; Feed; Mopaya: 2-8m/min. w zaleznosd od gatunku i czystosc drewna; 2-8 m/min. depending on type and cleanness of wood;
2-8 M/MUH. B 3aBUCMOCTA OT NIOPOJIbI Y KauecTBa ADEBECkHbl
Predkosc skrawania; Cutting speed; CkopocTb pe3ku: ok. 30 m/s; ca. 30 m/s; ok. 30 m/c
Ostrzenie; Sharpening; 3aTouka: $ciernica SZLIFF (L) [na sucho] rekomendowang przez FENES S.A. lub $ciernic SZLIFF BORAZON [z chtodzeniem olejowym] dostoso-

wana 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; abpa3ugHbiii kpyr SZLIFF (L) pexomeroBaHHblii
FENES S.A. v abpazvsHbiii kpyr SZLIFF BORAZON noso6patHbiii k reometpin nie3sia FENES S.A. ¢ MacnaHbim oxnaxzetiiem

Czas pracy pity; Time of saw operation; Bpema pa6otbi nunbi: ok. 3 godz. pracy + 12 godz. odpoczynku pity = pierwsze ostrzenie; ca. 3 hours of operation + 12 hours of rest = first
sharpening; 3 cveHbl (0K0NO TPEX YacoB SKCMNyaTaLyy + 12 UacoB NepepbiBa) = NepBoe 3aTaukiBaHie

Zakres zastosowania pity GROM; Application scope for GROM saw; ObnacTb npumeHeHWs nunsl GROM

¢f u =3 ey T L T o~
| Twardos¢ drewna; Hardness of wood; lpouHocTb ApeBecuHb | ) : el g - e

Miekkie; 0 Srednie; 0 Twarde;

Softwood; 0 Medium wood; I Hardwood;
Markaa 0 (penHas 0 Teépnas
| - ] 0 ] + |

Legenda + zalecane; recommended; pekomerdyemca
legend o moZliwe do zastosowania, possible to use;
Jlezeroa donyckaemcs K npumMeHeHuIo
—  niezalecane ze wzgleddw ekonomicznych;
not recommended for economical reasons;
He PeKoMeHaYemca ¢ 3KOHOMUYeCKoU MoYKU 3peHus

Sposob zamawiania; Ordering procedure; Cnocob 3akasa

| Nazwa pity; Brand name; HazsaHue nunbl H GROM H 35x1,1x4000t-22RO




Pily tasmowe; Band saws; JleHTouHbIE MiAbI

SZTORM

Twardos$¢ ostrza hartowanego; Hardness of the hardened blade; TeépaocTb 3akanénHoro nessua 62+65 HRC
Twardos¢ pity niehartowanej; Hardness of the unhardened saw; TB&pAoCTb He3aKanéHHO/ NIeHTI 47+-49 HRC

Typowymiary; Dimensions; Tunopasmepbi

[mm]; [mm] 1 [inch]; [atoiimbi] 1 [mm]; [mm]
32x0,9** 1-1/4x.035 22,2
S 32x1,0 1-1/4x.039 22,2
35x0,9* 1-3/8x.035 22,2
35x1,0 1-3/8x.039 22,2
40x1,0 1-19/32x.039 22,2
50x1,0 2x.039 222
50x1,1 2x.042 222

Warunki uzytkowania; Conditions of operation; [NpaBuna akcnnyataymm
Naprezenie pity; Tension of saw; Hanpsxenue nunbi: 160-165 MPa

Chiodzenie; Cooling; OxnaxaeHue: pita wymaga obfitego chfodzenia pozwalajacego unikna¢ przegrzania; saw needs generous cooling to avoid overheating; nina Tpebyer
VHTEHCVBHOTO OXNaX/JeHIAR, KOTOpOE N103BONIAET M30eXaTb neperpesa

Rozwieranie; Saw setting; Pa3gopika: 0,3-0,6 mm/str. [rozwieranie na 2 wysokosci mierzonej od wierzchotka] w zaleznoci od gatunku przecinanego drewna
i szerokosci tasmy; 0,3-0,6 mm/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. [pasBeseHue Ha Y2 BbICOTbI OTMEPEHHO OT BEPLUMHbI] B 3aBUCHMOCTU OT NOPOAbI APEBECUHbI Pa3pe3aemoll
JPEBECUHbI I WMPUHbI fIEHTbI

Posuw; Feed; lMopava: 2-8 m/min. w zaleznoéci od gatunku i czystosci drewna; 2-8 m/min. depending on type and cleanness of wood;
2-8 M/MWH. B 33BUCUMOCTY OT MOPOAbI 1 KAUECTBa JipeBeCHbl

Predkos¢ skrawania; Cutting speed; CkopocTb pe3ku: ok. 30 m/s; ca. 30 m/s; oK. 30 m/c

Ostrzenie; Sharpening; 3atouka: $ciernicg SZLIFF (N) [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 (N) [dry] recommended by FENES S.A. or with grinding wheel SZLIFF
BORAZON [with oil cooling] adapted to geometry of FENES S.A. tooth; abpasusbiii kpyr SZLIFF (N) pexomenaoBaHHbiii FENES S.A.
uni abpazwBHblii kpyr SZLIFF BORAZON nogobparHbiii K reometpu ne3gua FENES S.A. ¢ MacnaHbim oxnaxaeHven

Czas pracy pity; Time of saw operation; Bpems pa6otbl nunbi: ok. 1,5 godz. pracy + 12 godz. odpoczynku pity = pierwsze ostrzenie; ca. 1,5 hours of operation + 12 hours of rest = first sharpening;
0KON0 1,5 Yaca KCNAyaTauym + 12 Yacos nepepbiza = nepeast 3aTouka

Zakres zastosowania pity SZTORM,; Application scope for SZTORM saw; Obnactb npumeHeHusa nunsl SZTORM

| Twardos¢ drewna; Hardness of wood; lpouHocTb ApeBecuHb |
Miekkie; 0 Srednie; 0 Twarde;

Softwood; 0 Medium wood; I Hardwood;
Markaa 0 (penHas 0 Teépnas
| - ] 0 ] + |

Legenda + zalecane; recommended; pekomerdyemca
legend o moZliwe do zastosowania; possible to use;
JleeeHoa donyckaemca K npuMeHexur
—  niezalecane ze wzgleddw ekonomicznych;
ot recommended for economical reasons;
He DexoMeHOYemca € KOHOMUYeCKoLl MOYKU 3peHus

Na spegialne zamdwienie wykonujemy podziatke 19,05 [mm]

On the special order e prodluce the pitch 1905 [mm] Sposob zamawiania; Ordering procedure; Cnocob 3akasa
[To cney. 3akazam geinosgem wiae 19,05 [mm] - I I
** N\ speciahe zamdwienie; On the special order; lo cneu. 3akasam | Nazwa pity; Brand name; HassaHve nunbl ; SZTORM | 35 x 1,0 x 4000 t - 22 ROH

: 02 : \'ATA'AN fenes.com.pl




Pily tasmowe; Band saws; JleHTouHble ninbi

WICHER

Twardos$¢ ostrza hartowanego; Hardness of the hardened blade; TeépaocTb 3akanénHoro nesgua 62+65 HRC
Twardos¢ pity niehartowanej; Hardness of the unhardened saw; TB&pg0CTb He3aKanéHHO/ NIeHTl 41-44 HRC

Typowymiary; Dimensions; Tunopasmepsi

[mm]; [mm] [inch]; [mioiimbi] [mm]; [mm]
32x1,0% 1-1/4x.039 222
S 35x0,8 1-3/8x.032 22,2
35x1,0 1-3/8x.039 222
35x1,1 1-3/8x.042 22,2
40x1,0 1-19/32x.039 222
40x1,1 1-19/32x.042 22,2
50x1,1 2x.082 22,2

Warunki uzytkowania; Conditions of operation; [NpaBuna akcnnyataymm
Naprezenie pity; Tension of saw; Hanpsxenue nunbi: 150-155 MPa

Chiodzenie; Cooling; OxnaxaeHue: pita wymaga obfitego chfodzenia pozwalajacego unikna¢ przegrzania; saw needs generous cooling to avoid overheating; nina Tpebyer
VHTEHCVBHOTO OXNaX/JeHIAR, KOTOpOE N103BONIAET M30eXaTb neperpesa

Rozwieranie; Saw setting; Pa3gopika: 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 %2 of height from top to down] depending on type of cut wood and width of band;
0,3-0,7 mm/cop. [pasBeseHue Ha Y2 BbICOTbl OTMEPEHHO OT BEPLUMHbI] B 3aBUCHMOCTU OT NOPOAbI APEBECUHbI Pa3pe3aemoll
JPEBECUHbI I WMPUHbI fIEHTbI

Posuw; Feed; lMopava: 2-8 m/min. w zaleznoéci od gatunku i czystosci drewna; 2-8 m/min. depending on type and cleanness of wood;
2-8 M/MWH. B 33BUCUMOCTY OT MOPOAbI 1 KAUECTBa JipeBeCHbl

Predkos¢ skrawania; Cutting speed; CkopocTb pe3ku: ok. 30 m/s; ca. 30 m/s; oK. 30 m/c

Ostrzenie; Sharpening; 3atouka: $ciernicg SZLIFF (P) [na sucho] rekomendowana przez FENES S.A. lub Sciernica 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; abpa3usHbiii kpyr SZLIFF (P) pexomennoaHHbiii FENES S.A.
uni abpazwBHblii kpyr SZLIFF BORAZON nogobparHbiii K reometpu ne3gua FENES S.A. ¢ MacnaHbim oxnaxaeHven

Czas pracy pity; Time of saw operation; Bpems pa6otbl nunbi: ok. 1 godz. pracy + 12 godz. odpoczynku pity = pierwsze ostrzenie; ca. 1 hours of operation + 12 hours of rest = first sharpening;
0KONO 1 Yaca KCMnyaTauui + 12 4acos nepepbiBa = nepBas 3aTouka

Zakres zastosowania pity WICHER; Applicati

on scope for WICHER saw; Obnactb npumeHenua nnnsl WICHER

- X - ~ < - 7

| Twardos¢ drewna; Hardness of wood; lpouHocTb ApeBecuHb |
Miekkie; 0 Srednie; 0 Twarde;

Softwood; 0 Medium wood; I Hardwood;
Markaa 0 (penHas 0 Teépnas
| + 0 + 0 [} |

Legenda +  zalecane; recommended; pexomerdyemca
legend o moZliwe do zastosowania; possible to use;
JleeeHoa donyckaemca K npUMeHexur
—  niezalecane ze wzgledow ekonomicznych;
ot recommended for economical reasons;
He DexoMeHOYemca € KOHOMUYeCKoL MOYKU 3peHus

Na spegialne zamdwienie wykonujemy podziatke 19,05 [mm]

On the special order e prodluce the pitch 1905 [mm] Sposob zamawiania; Ordering procedure; Cnocob 3akasa
[To cney. 3akazam geinosgem wiae 19,05 [mm] - I I
** N speciahe zamdwienie; On the special order; lo cnel. 3aka3am | Nazwa pity; Brand name; HassaHune nunsl , WICHER |35 x 1,1 x 4000 t - 22 ROHM
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Pily tasmowe; Band saws; JleHTouHbIE NiAnbi

Twardos$¢ ostrza hartowanego; Hardness of the hardened blade; TeépaocTb 3akanéHHoro nessua 62+65 HRC
Twardos¢ pity niehartowanej; Hardness of the unhardened saw; TB&p0CTb He3aKanéHHO/ NIeHTI 41-44 HRC

Typowymiary; Dimensions; Tunopasmepbi

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

Warunki uzytkowania; Conditions of operation; [NpaBuna akcnnyataymm
Naprezenie pity; Tension of saw; Hanpsxenue nunbi: 150-155 MPa

Chiodzenie; Cooling; OxnaxaeHue: pita wymaga obfitego chfodzenia pozwalajacego unikna¢ przegrzania; saw needs generous cooling to avoid overheating; nina Tpebyer

VIHTEHCBHOTO OXJ1aX/1eHIA, KOTOPOE NO3BOSAET u30exatb neperpesa

Rozwieranie; Saw setting; Pa3gopika: 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 mm/cop. [pasBeseHue Ha Y2 BbiCOTbI OTMEPEHHO OT BEPLUMHbI] B 3aBUCHMOCTU OT NOPOAbI APEBECUHbI Pa3pe3aemoll

JIPEBECUHDI U WAPUHBI IEHTDI

Posuw; Feed; lMopava: 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/MWH. B 33BUCUMOCTY OT NOPOAbI 1 KAUECTBa JipeBeCHbl

Predkos¢ skrawania; Cutting speed; CkopocTb pe3ku: ok. 30 m/s; ca. 30 m/s; oK. 30 m/c

Ostrzenie; Sharpening; 3atouka: $ciernica SZLIFF (N) [na sucho] rekomendowana przez FENES S.A. lub $ciernica SZLIFF BORAZON [z chfodzeniem 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; abpasusbiii kpyr SZLIFF (N) pexomenaoBaHHbiii FENES S.A.

uni abpazwBHblil kpyr SZLIFF BORAZON nogo6panHbiii K reometpu ne3gua FENES S.A. ¢ MacnaHbim oxnaxaeven

Czas pracy pity; Time of saw operation; Bpems pa6otbl nunbi: ok. 1 godz. pracy + 12 godz. odpoczynku pity = pierwsze ostrzenie; ca. 1 hours of operation + 12 hours of rest = first sharpening;

0kono Tyaca 3KCnnyatauun + 12 yacoB NepepbiBa = NnepBaA 3aT04Kka

Zakres zastosowania pity BORA; Application scope for BORA saw; Obnactb nprmeHerusa nunbl BORA

| Twardos¢ drewna; Hardness of wood; lpouHocTb ApeBecuHb |
Miekkie; 0 Srednie; 0 Twarde;

Softwood; 0 Medium wood; I Hardwood;
Markaa 0 (penHas 0 Teépnas
[+ o+ i - ]

Legenda +  zalecane; recommended; pekomerdyemca
legend o moZliwe do zastosowania; possible to use;
JleeeHoa donyckaemca K npuMeHexur
—  niezalecane ze wzgleddw ekonomicznych;
ot recommended for economical reasons;
He DexoMeHOYemca € KOHOMUYeCKoLl MOYKU 3peHus

Na spegialne zamdwienie wykonujemy podziatke 19,05 [mm] , .. .
On the special order e prodluce the pitch 1905 [mm] Sposob zamawiania; Ordering procedure; Cnocob 3akasa

[T cney. 3akazan gainonsem wide 19,05 [vm] - I I
| Nazwa pity; Brand name; HassaHve nunbl ; BORA ; 35x 1,1 x 4000 t - 22 ROH

04 \'ATA'AN fenes.com.pl




Pily tasmowe; Band saws; JleHTouHble nunbi

VENTO

Twardos¢ pity; Hardness of saw; TB&paoctb nunbl 41+-44 HRC Bmmmmm

Typowymiary; Dimensions; Tunopasmepsi

[mm]; [mm] 1 [inch]; [atoiimbi] 1 [mm]; [mm]
80x1,0 3x.039 45v50
S 120x1,1 4-3/4x.042 45v50
140x1,2 5-1/2x.047 45v50
160x14 6-5/16x.055 45v50

GEOMETRIA OSTRZA; GEOMETRY OF THETOOTH; EOMETPYA NIE3BIAR:

NV, NU-  pity przeznaczone do rozwierania, saws for springset; nusiol npeoHasHavyerHoie 019 pasgooku
PV- pity przeznaczone do stellitowania i zgrubiania; saws for stellting and swagset; nusel npeoHasHaverHsie 1A CMeIUMOBAHUA U NIOUJeHUA
NV NU PV

Warunki uzytkowania; Conditions of operation; [NpaBuna akcnnyataymm

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

Chiodzenie; Cooling; OxnaxaeHue: pita wymaga obfitego chfodzenia pozwalajacego uniknac przegrzania; saw needs generous cooling to avoid overheating; nuna Tpe6yer
VHTEHCYBHOTO OXTaXK[IeHIAR, KOTOpOe N103BONAET M30eXaTh neperpesa

Posuw; Feed; lMopava: 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/MWH. B 33BUCUMOCTY OT MOPOAbI 1 KAUECTBa JipeBeCHbl

Predkos¢ skrawania; Cutting speed; CkopocTb pe3kiu: ok. 30 m/s; ca. 30 m/s; oK. 30 m/c

Ostrzenie; Sharpening; 3atouka: $ciernica SZLIFF (P) [na sucho] rekomendowang przez FENES S.A.; with grinding wheel SZLIFF (P) [dry] recommended by FENES S.A.;

abpazwBHblii kpyr SZLIFF (P) pekomeHnoBanHbli FENES S.A.

Czas pracy pity; Time of saw operation; Bpems pa6obl nunbi: ok. 1 godz. pracy + 12 godz. odpoczynku pity = pierwsze ostrzenie; ca. 1 hours of operation + 12 hours of rest = first sharpening;
0KONO 1 Yaca KCrnyaTauui + 12 4acos nepepbiBa = nepBas 3aTouka

NTO

Zakres zastosowania pity VENTO; Application scope for VENTO saw; Obnactb npumeHeHus nunbl VE

| Twardos¢ drewna; Hardness of wood; lpouHocTb ApeBecuHb | e ",‘““ ot i | . _‘ FW'!'I v ol p 2 ) —
Migkkie; 1 Srednie; 1 Twarde; (7 - : _
Softwood; 0 Medium wood; I Hardwood;
Markaa 0 (penHas 0 Teépnas

| + 0 + 0 + |

Legenda +  zalecane; recommended; pexomerdyemca
legend o moZliwe do zastosowania; possible to use;
JleeeHoa donyckaemca K npUMeHexur
—  niezalecane ze wzgledow ekonomicznych;
ot recommended for economical reasons;
He DexoMeHOYemca € KOHOMUYeCKoL MOYKU 3peHus

Na spegialne zamdwienie wykonujemy podziafkiod 35 do 50 [mm] , .. .
On the specal oder we produce the pich fom 35 0 50 fmm] Sposob zamawiania; Ordering procedure; Cnocob 3akasa
[To cney. 3akazam gvinosrsgem wiae ¢ 3510 50 [mm]

| Nazwa pity; Brand name; HazsaHue nunbl H VENTO H 120x 1,1 x 7600 t - 45 RO NV |
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Pily tasmowe; Band saws; JleHTouHbIE NiAnbi

Twardos$¢ ostrza hartowanego; Hardness of the hardened blade; TeépaocTb 3akanéHHoro nessua 62+65 HRC
Twardos¢ pity niehartowanej; Hardness of the unhardened saw; TB&pgoCTb He3aKanéHHO/ NIeHTI 41-44 HRC

Typowymiary; Dimensions; Tunopasmepbi

[mm]; [mm] [inch]; [mtoiimbi] [mm]; [mm]
10x0,6 13/32x.025 6,3
S 15x0,7 19/32x.028 6,3
20x0,7 3/4x.028 8
25x0,7 1x.028 [
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; [paBuna akcnnyatawmm
Naprezenie pity; Tension of saw; Hanpsxexue nunbi: 100-120 MPa

Rozwieranie; Saw setting; Pa3Bogka: 0,3-0,8 mm/str. [rozwieranie na 2 wysokosci mierzonej od wierzchotka] w zaleznosci od gatunku przecinanego drewna
i szerokosci 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. [pasBeseHite Ha %2 BbICOTbI OTMEDEHHOIl OT BEPLIMHbI] B 3aBUCUMOCTI OT MOPO/bI APeBECHHbI Pa3pe3aemoit
JAPEBECHHbI 1 LMPUHbI NEHTI

Predkos¢ skrawania; Cutting speed; CkopocTb pe3ku: ok. 20 m/s; ca. 20 m/s; oK. 20 m/c

Ostrzenie; Sharpening; 3atouka: $ciernicg SZLIFF (N) [na sucho] rekomendowana przez FENES S.A.; with grinding wheel SZLIFF (N) [dry] recommended by FENES S.A,;
abpasuHblii kpyr SZLIFF (N) pexomernoBaHHbii FENES S.A.

Czas pracy pity; Time of saw operation; Bpema pa6otbl nunbi: ok. 1 godz. pracy + 12 godz. odpoczynku pity = pierwsze ostrzenie; ca. 1 hours of operation + 12 hours of rest = first sharpening;
0Kon0 T Yaca KCnyaraumy + 12 4acos nepepbiBa = nepsad 3a1ouka

Zakres zastosowania pity PASAT, Application scope for PASAT saw; Obnactb npumeHeHna nunsl PASAT

| Twardos¢ drewna; Hardness of wood; lpouHocTb ApeBecuHb |
Miekkie; 0 Srednie; 0 Twarde;

Softwood; 0 Medium wood; I Hardwood;
Markaa 0 (penHas 0 Teépnas
| + ] + ] + |

Legenda + zalecane; recommended; pekomerdyemca
legend o moZliwe do zastosowania; possible to use;
JleeeHoa donyckaemca K NpUMeHeHur
—  niezalecane ze wzgleddw ekonomicznych;
ot recommended for economical reasons;
He DexoMeHOYemca € KOHOMUYeCKoLl MOYKU 3peHus

Sposob zamawiania; Ordering procedure; Cnocob 3akasa

| Nazwa pity; Brand name; HazsaHue nunbl H PASAT H 25x0,7 x3680 t - 8 ROH

: 06 | VAVAVAN fcnes.com.pl




Pity trakowe; Gang saws; Munbl 415 NeConmnbHbIX pam

H A R D T R A K Twardos¢ pity; Hardness of saw; Te&paocrb nunbi
47+-50 HRC :

Ksztatt zgba; Shape of tooth; Mpoduns 3y6a Typowymiary; Dimensions; Tnnopa3smepbi

W- zlamanym grzbietem; with two flanks; ctoMaHHoi cruHKoii bxs stal; steel; cranb t ostrze; tooth; Tun nessua

[mm]; [mm] 1 1 [mm]; [mm] 1
140x2,2 german 25 WvT
- ‘% 140x2.2 UDDEHOLM 2 WyT
” 160x2,2 german 25 WvT

L ~ 160x2,2 UDDEHOLM 25 WvT

T-tréjkatny; triangle; TpeyronbHbli

L el

Warunki uzytkowania; Conditions of operation; [TpaBuna akcnnyatawum

Rozwieranie; Saw setting; Pa3sopika: 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 % of height from top to down] depending on hardness of cut wood;
0,6-0,8 Mm/cTop. [passeseHvie Ha Y2 BbICOTbI OTMEPEHHOI OT BEpLUIHbI] B 3aBUCUMOCTIA OT TBEPLOCTH Pa3pe3aemoro Aepesa

Ostrzenie; Sharpening; 3atouka: $ciernica SZLIFF TRAK [na sucho] rekomendowana przez FENES S.A.;
with grinding wheel SZLIFF TRAK [dry] recommended by FENES S.A.;
abpasusHblit kpyr SZLIFF TRAK pekomenoBarHbiil FENES S.A.

Czas pracy pity; Time of saw operation; Bpems pa6otbl nunbi: ok. 4 godz. [UDDEHOLM ok. 6 godz.] pracy + 12 godz. odpoczynku pity = pierwsze ostrzenie;
ca. 4 h [UDDEHOLM ca. 6 h] working time + 12 h resting time of saw = first sharpening;
0kono 4 uacos [UDDEHOLM okono 6 uaco] skcnnyatauun 4 12 yacooil nepepbis = nepeoe 3aTauuBaHie

Przeznaczenie; Destination; lNpeaHa3HaueHve

[NA pe3Kn ApeBecnHbl Kaxpon nopozibl B0/b BOJIOKOH

Zalecana przy przecinaniu;
Recommended for cutting; Pexomeraum ana peskit:
« drewna miekkiego i twardego;
softwood and hardwood;
MATKOII 11 TBEPA0IA ApeBeckHbl,
« drewna korowanego i niekorowanego;
barked an unbarked wood;
JIPeBECUHbI C OKOPKOIA 11 63 OKOpKiL.

* Na spegalne zamdwienie wykonujemy podzialki: 22, 26, 30 [mm] , .. .
On the special order we produce 22, 26, 30 [mm] piches Sposob zamawiania; Ordering procedure; Cnocob 3akasa

[To cneu. 3axasam evinosem wiae 22, 26, 30 [vm] - I I
| Nazwa pity; Brand name; Hassanve nunbl ; HARD TRAK ; 1340x160x2,2t-25W-B




Pity trakowe; Gang saws; Munbl 415 neConmnbHbIX pam

HARD TRAK chrome*

PiLY TRAKOWE CHROMOWANE; CHROME HARDENED GANG SAWS;

Twardodc hariiesEEU ikl X PO)\[1/POBAHHBIE MBI AN FECOMMATIBHBIX PAM

Obrobka chromowania powoduje; Machining of chrome hardening causes; /Icnonb3oBaHVie XpOMUPOBAHNSA CIYXKIT:

zwigkszenie twardosci: 10001100 HV; increased hardness: 1000+-1100 HV; noBbiwexuto T8épaoctu: 10001100 HV

zwiekszenie odpornosci na $cieranie ostrza; increased wear resistance of blade; noBbiLLeH1I0 CONPOTUBAAEMOCTY 3aTyNAMBaHNA Ne3BUN

zmniejszenie wspétczynnika tarcia i zuzycia energii podczas ciecia; decreased friction factor and energy consumption during cutting; ymeHbluenmto ko3dduumenTa
TPEHIA 1 3aTpaT SHepri1 BO BPEMS Pe3Ki

zwiekszenie odpornosci na korozje; increased resistance of blade to corrosion; noBbILLeHNI0 CONPOTUBAAEMOCTY KOPPO3UK

Pity chromowane charakteryzuja sie nastepujacymi zaletami; Chrome-hardened saws have got the following
advantages; pOM1POBaHHbIE MBI OTAVYAKOTCA CIeaYOLLMMIA MPEeVMYLLECTBAMM:

dtuzszy czas pracy pomiedzy kolejnymi ostrzeniami [wzrost o ok. 50% w stosunku do pit tradycyjnych]; longer interval between sharpenings [ca. 50% compared
to traditional saws]; 6onee npogomxuTeNbHLIM BpeMeHeM PaboTbl Mex Y 04epeHbIMI 3aToukamu [MoBbILLeHre MpubMM3UTENbHO Ha 50% OTHOCUTENbHO TPAANLIMOHHBIX ]
Warunkiem uzyskania podanego wyzej wzrostu trwatosci jest brak wtrqceri metalicznych w drewnie; Increase in durability given above is achieved on condition that there
are no metallic inclusions in wood; Ycnosuem 8bilLieyka3arH020 no8bIWeHUsA NPOYHOCMU ABAAEMCA OMcymcmeue Memasnuyeckux npedmemos 8 OpegecuHe.

mniej chropowata powierzchnia po cieciu; less coarse surface after cutting; nocne pesku 06pasyetca MeHee WepoxoBatas NOBEpXHOCTb

wyeliminowanie zjawiska zaklejania sie pity bedacego przyczyna zwigkszenia tarcia podczas pracy; elimination of saw sizing which causes increased friction at work;
yCTpaHeHue ABNeHNA 3aKnenBaHNA NN, KOTOPOe ABAAETCA NPUUMHOIT YBENMYEHNA TPeHA BO Bpema paboTbl

wysoka odpornos¢ ostrza na wystepujace w drewnie zabrudzenia i wtracenia; high resistance of blade to soils and inclusions in wood; Bbicokas conpoTuBnAemoCTb
Ne3BIA 3arpA3HEHNAM BCTPEYAILIMMCA B APEBECUHE

Warunki uzytkowania; Conditions of operation; lpaBwna akcnnyaraumm

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]: MPOBOANMAA Ha TOUNNbHBIX CTaHKaX ANA NUA 1eCONUbHBIX paM ¢ MoMoLLbto abpasusHoro Kpyra SZLIFF TRAK

Przeznaczenie; Destination; lNpeaHa3HaueHve

Przeznaczona do przecierania kazdego gatunku drewna wzdtuz
widkien; For sawing any sort of wood along fibres; MpegHasHauena ana
PE3KM APEBECHHbI KaX 0 MOPOALI BLOTb BONOKOH

Szczegolnie zalecana w przypadku ciecia; Especially recommended |
for cutting; CneumanbHo pekoMeHZyeTcA AnA pesku:

*Na specialne zamdwienie; On the special order; 1o cney. 3akazam

« drewna zmrozonego; frozen wood; MEp3oit ipeBeciHbI

- drewna niekorowanego, nieczyszczonego; unbarked,
uncleaned wood; HeouuLLEHHO APEBECHHBI 63 KOPbI

- drewna korowanego; barked wood; apeBecuHbl ¢ Kopoil
- drewna z duzq iloscia Zywicy; wood with large amount of resin;
JAPEBECVIHbI C BONbLLIMM KONMYECTBOM CMONTbI

08 VAVAVAN fcnes.com.pl




Pity trakowe; Gang saws; Munbl 415 NeConmnbHbIX pam

HARD TRAK stellited®

PILY TRAKOWE STELLITOWANE; STELLITED GANG SAWS,

Twardost;HariE RS bt /1ECOMbHBIE MMl CTETIATOBAHHBIE

Obrobka stellitowania ostrza powoduje; Stelliting of blade ensures; O6paboTka CTeNNUTOBaHVEM NE3BUA CITYKUT:

« zwiekszenie odpornosci na Scieranie ostrza; increased wear resistance of blade; yBennueHIto conpoTMBAAEMOCTY 3aTyNANBAHMIO NIE3BUA
« brak operaji rozwierania [ostrza stellitowane nie wymagaja stosowania tej operajil; setting is not necessary [stellited blades do not need this operation]; otcyTcTaun
HeobXoAMMOCTb Pa3BOAKY [CTENNUTOBAHHbIE Ne3BHA He TpebytoT NpUMeHeHNs JaHHOI onepawu]

Pity stellitowane charakteryzuja sie nastepujacymi zaletami; Stellited saws have got the following advantages;
NWAbl CTENNUTOBAHHbIE MMEIOT CnedytoLLe NperMyLLIecTBa:

« dhuzszy czas pracy pomiedzy kolejnymi ostrzeniami [wzrost o ok. 50% w stosunku do pit tradycyjnych]; longer interval between sharpenings [ca. 50% compared to traditional
saws]; 6onee nposomKuTENbHBIM BpeMeHeM PaboTbl Mex iy 04epeHbIMM 3aTouKkamK [MoBbILLeHIe MPUOAN3UTENbHO Ha 50% OTHOCUTENbHO TPAAULIOHHBIX ]
Warunkiem uzyskania podanego wyzej wzrostu trwatosci ostrza jest korowanie drewna przeznaczonego do przecinania i brak wtrqceri 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; Ycnoeuem ebiLueyKasarHH020 N0BbILIEHUS NPOYHOCMU
Je38UL A8/19eMcA 04UCMKA Gpesecubl 0M KOPbl U OMCYMCcmaue Memasudeckux npedmemog 8 dpesecuHe.

« mniej chropowata powierzchnia po cieciu dzigki utrzymaniu statej szerokosci ostrza; less coarse surface after cutting, thanks to keeping fixed width of the blade; 6naronapsa
Co6MI0/eHMI0 NOCTOAHHOI LIMPUHBI NE3BMA, MOCNE pe3ku 06pa3yeTca MeHee LepoxoBaTas MoBepXHOCTb

« wysoka odpornos¢ ostrza na wystepujace w drewnie zabrudzenia i wtracenia; high resistance of blade to dirts and inclusions in wood; Bbicokas conpoTuBnsemocTb
Ne3BIA 3arpA3HEHNAM BCTPEYAKLLNMCA B AeBECMHE

Warunki uzytkowania; Conditions of operation; lpaswna akcnnyaraumm

Ostrzenie [na sucho]: za pomoca $ciernic 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]: CnomoLyblo abpa3uBHOro Kpyra U3 Kapbuaa KpeMHIA C NpUMepHOIi xapakTepuctukoii 99A 60 L

Przeznaczenie; Destination; lNpeaHa3HaueHve

Przeznaczona do przecierania kazdego gatunku drewna wzdtuz | -
whdkien; For sawing any sort of wood along fibres; Mpeasastavera gia gL Eby
PE3KM APEBECHHbI KaX 0 MOPOALI BLOTb BONOKOH

Szczegolnie zalecana w przypadku ciecia; Especially recommended

for cutting; CneumanbHo pekoMeHZyeTcA AnA pesku:

- drewna zmrozonego; frozen wood; MEp3noii ApeBecuHbl

« drewna korowanego; barked wood; apeBecitbl ¢ Kopoit
drewna niekorowanego, ktdre zostato oczyszczone lub myte;
unbarked wood which has been cleaned or washed; apesecuHbl
63 Kopbl, KOTOPYH0 OUUCTUAM M BbIMBIAY

Nie zalecana do ciecia drewna niekorowanego, nieczyszczonego; Not re-

commended for cutting unbarked, uncleaned wood.

He pexomenzyeTca AnA pe3ki1 Apeseciitb 663 Kopb, HEOUULLIEHHOI.

*Na specjalne zamdwienie; On the special order,; [lo cney. 3axasam

P A S J A




Pieciozebne sekcje ostrzy z famanym grzbietem do
rozwierania i przemiennym (lewo/prawo) kierunku
ciecia.; Five-tooth blade sections with two flanks tooth
for saw setting and with alternating (left/right) cutting
direction.; MNATn3y6uaTble ceKuun ne3pus ¢ TOMaHHOMN
CMNHKOW /1A pa3BO/KY 1 NepeMeHHbIM (BJieBO/BNPaBo)
HanpasJieHneM pesKu.

Pity trakowe, listwy do pit trakowych; Gang saws, clamping tabs; Minbi v peliku gns neconnbHbix pam

HARD TRAK

PILY DO TRAKOW POZIOMYCH; SAWS FOR HORIZONTAL
FRAMES; MBI UTA TOPU3OHTAJIbHBIX T IOPAM

WA B

I Ve Y Y VAN AN NN

L -

120707278 N N N\ )

Sposob zamawiania; Ordering procedure; Cnocob 3akasa
| Nazwa pity; Brand name; HazsaHue nunbl H HARD TRAK H 1600 x 160 x 2,2t-255/5

LISTWY, clamping tas; peKm

TYPTYPETHTA [ZSmm]

© 000

L

” ({{

e,

el s
©

AA
)

r

TYP;TYPE TUIT B [30mm]

A, AA
A o
%@W@@@@@ﬁm
P m .3
Al L

Www

Typowymiary; Dimensions; Tunopasmepbi

TYPA TYPB TYPA TYPB
15° 12,5 13,5
125 12,5 10,0
135° 12,5 15,0 22 35
145 12,5 12,5 20 40
155° 12,5 17,5 22 40
165° 12,5 16,5 20 a4

. . e .
Na specjalne zaméwienie; On the special order; o cnev. 3axka3am

Sposob zamawiania; Ordering procedure; Cnocob 3akasa

| Listwa do pit trakowych; Clamping tabs for gang saws; Peiikun ana nun neconunbHbIX pam H DNPA x 145 x 30

fenes.com.pl




Pily tarczowe z ostrzami z weglikow spiekanych; Carbide tipped circular saws; [Ickossie bl ¢ f1e3usivi 13 TBEpbiX CTMaB0B

PILY TARCZOWE DO CIECIA WZDLUZNEGO; FOR RIP-SAWING;
JVICKOBDIE TAJIbI 1A PE3KIA BLOS b BOJIOKOH
BN, . . :
< N, Typowymiary; Dimensions; Tunopasmepbl
4 | ,
= ‘ d 4 [mm]; mm] (mm};mm]l g [mml; [mm] 1 [mm]; mm] 1 Llos¢ zeb6w; number of teeth; konuuectgo 3y6bes]
V. 300 30 25 38 20
7 GM 315 30 22 32 28
4 - g —E 350 30 26 40 18
350 30 26 4,0 24
| Wik > ﬂ; 400 30 26 40 18
' \ > 400 30 26 40 2%
S S 450 30 28 42 24
D 500 30 30 45 24
Charakterystka materiatu; Characteristics of material; XapaktepuncTmka matepurana
Korpus; Body; Kopnyc: wykonany z wysokiej jakosci stali stopowej; made of high quality alloy steel; 13roToBeHHbIl 113 BblCOKOKaUeCTBeHHO f1ervipoBaHHol CTany
Ostrza; Teeth; Jle3gua: wykonane z najwyzszej jakosd weglikéw spiekanych; made of highest quality solid carbide; 13roToBreHHble 13 TBepAbIX CT1aBOB BbICLLENO KauecTea

WIRR-R

Laes

PItY TARCZOWE DO CIECIA WZDLUZNEGO Z OGRANICZNIKIEM POSUWU; FOR RIP-SAWING @

WITHTHE FEED LIMITER; [MCKOBBIE MIAMbI ANA PE3KIA BAO! b BOMIOKOH C OTPAHUYATENIEM XOLA

SO0 . .
< ) Typowymiary; Dimensions; Tnnopa3smepbi
‘ > g (mm;imv] g mml vl g mml vl mml;[mm] p [ilos¢ zebow; number of teeth; konudecTso 3y6bes]
N . 300 30 22 32 14
7 GM 350 30 25 35 16
5 400 30 25 35 18
’ W 7 : - -
, "Q‘z o s Sposob zamawiania; Ordering procedure; Cnocob 3aka3sa
d d N | Nazwa pity; Brand name; HazsaHwne nusnbi H WIRR-A H 350x30x24
D
Charakterystka materiatu; Characteristics of material; XapakTepuctka matepmana
Korpus; Body; Kopnyc: wykonany z wysokiej jakosci stali stopowej; made of high quality alloy steel; u3roToBneHHbI 13 BblcokoKaueCTBeHHo nlerpoBaHHoii cramn
Ostrza; Teeth; Jle3gua: wykonane z najwyzszej jakosd weglikow spiekanych; made of highest quality solid carbide; 13roToBAeHHbIe 113 TBEDAbIX CTINABOB BbICLLIENO KaYecTBa




Ostrzenie pit; Sharpening of saws; 3atouka nus

SZLIFF BORAZON

nasyp borazonowy;
borazone; 6opo3oHoBas
Hacbinka

kat ustawienia Sciernicy;

grinding wheel angle;
YTON YCTaHOBKY
abpasuBHoro

DY

rys.; fig.; puc. 1 rys.; fig.; puc. 2

SCIERNICA BORAZONOWA: BORAZONE GRINDING

type of saw; Twn bl

Typowymiary; Dimensions; Tnnopa3smepbi

wymiary $ciernicy;
dimensions of grinding v[vhee\; pad%}yvlepaépaszHoro Kpyra
X |

WHEEL; ABPA3MBHbI BOPA3OHOBbIN KPYT

[przeznacz)énie; destination; Hasrauerme] g Dxs [] p [mm]; [vv]
do drewna migkkiego;
for soft wood; A8 MATKoiA fjpeBeciHbl 127x23x12,7 10 222
standard; cranpapt 127x23x12,7 10 222
standard; cranpapr 127x23x20 10 22,2
do drewna migkkiego;
for soft wood; Ana mArkoil ApeBecHbl 127x23x20 10 22
standard; cranpapr 150%x23x20 10 22,2
standard; cranpapt 203x23x32 10 2,2

podziatka miedzyzebna; pitch; wae

Ksztatt $ciernicy borazonowej powinien scisle odpowiadac zarysowi zeba pity tasmowej (rys. 1).; Shape of borazone
grinding wheel should exactly fit tooth profile of band saw (fig. 1).; Mpodunb abpa3uBHoro Kpyra LOMKeH TOYHO
C00TBETCTBOBATL MPOodUAL0 3y6a NeHTOUHOI nuAbl (puc. 1).

Ostrzenie pity Sciernica, ktorej ksztatt rozni 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; 3atouka nunbl

C NIOMOLLbH0 aBPa3UBHOTO KpYTa, NPOGUIL KOTOPOTO OTANYAETCA OT NPOGUAA 3y6a (PUC. 2) He OMYCKAETCA Y MPUBOAUT K:

*  gwattowne zuzycie sie Sciernicy borazonowej; suddenly wear of borazone grinding wheel; momeHTanbHomy

W3HALLIMBAHUIO aﬁpa3MBHOF0 Kpyra

*  niewlasciwe ostrzenie i w konsekwengji pekanie pity; wrong sharpening and as a result — cracking of saw;
HenpaBUbHOMY TOUEHMI0, YTO B MOCNEACTBIAN NPUBOANT K Pa3pbiBY MAfibl

Zalety ostrzenia pil tasmowych za pomoca sciernic borazonowych;

Advantages of sharpening band saws with borazon grinding wheels;
[MpenmyLiecTBa 3aTaunBaHNA ANCKOBBIX NA NPK NOMOLLM abpa3nB

e brak przypalen oraz uzyskanie wiasciwej chropowatosci na
powierzchni ostrzonych zebdw [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 MoNyuyeHMe COOTBETCTBEHHON LEPOXOBATOCTU Ha
noBepXHOCTI3yObeB [B pe3ynbTaTe NpuUrapoB 1 HeNpaBuAbHoI
LUIepOXOBATOCTH MOTYT BO3HUKHYTb MUKPOTPELUMHbI]

¢ uzyskanie bardzo dokfadnej, powtarzalnej geometrii ostrza;
obtaining very precise, repeatable geometry of blade;
nolyyeHne 04YeHb TOYHOI, MOBTOPAEMON reoMeTpuu ne3Bus
COMMACHO C NPUHATBIMI PaHbLLE KOHLENLMAMM

12 www
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Ostrzenie pit; Sharpening of saws; 3atouka nus

SZLIFF

SCIERNICE TARCZOWE; GRINDING WHEELS;
AVCKOBbBIE ABPA3VIBHBIE KPYT

iernic SZLIFF do ostrzenia pit tasmowych;

(Characteristics of grinding wheel SZLIFF for sharpening of band saws;
XapakTepucTika abpasugHbIx kpyroB SZLIFF AnA 3aT0UKv NEHTOUHbIX nA:

Typowymiary; Dimensions; Tnopa3svepsbl

D [mm]; [mm] d [mm]; [mm] s [mm]; [mm]

Rodzaj materiatu $ciernego; 125 12,7 4
Type of abrasive material; 95A 95A 95A gg g’; g
Bug abpa3zusHoro matepuana 125 20 6
Wielkos¢ ziarna; 150 20 4
Grain size; 60 60 60 150 20 5
Homep 3epHa o 150 20 6
Twardos¢ $ciernicy; kat ustawienia Sciernicy; 150 20 8
Hardness of grinding wheel; L N P gnndlngo\ghtce::;\glla }gg g% 45
TeépaocTb abpa3nBHOro Kpyra ) a6ga3usuoro 150 32 3
Struktura sciernicy; Kpyra 200 32 8
Structure of grinding wheel; 8 8 8 200 32 10
(TpyKTypa abpasuBHOro Kpyra 250 32 8
Spoiwo zywiczne; 250 32 10
Resinoid bond; B B B Wielkos¢ ziarna; Grain size; Homep 3epHa = 80, twardos¢ Sciernicy;
CMONAHUCTOR BsXyLLEe CPEACTBO hardness of grinding wheel; méépdocme aBpazueHozo kpyed = M;

SZLIFF TRAK

SCIERNICE TARCZOWE; GRINDING WHEELS;
ICKOBBIE ABPA3VIBHBIE KPYTU

Zalety ostrzenia pit tasmowych i trakowych za pomoca sciernic; Typowymiary; Dimensions; Tnnopasvepsbl
Advantages of sharpening band saws and gang saws with grinding wheels; D [mm}; v ST ST
[penmyLLecTBa 3aTaumBaHNA IEHTOUHbIX AN 1 A 1A NIAIOPaM Npw 200 32 8
nomoum abpasneHbix kpyros SZLIFF | SZLIFF TRAK: ggg g 1;’

e uzyskanie mniejszej chropowatosc na powierzchniach ostrzonych; 250 32 10

lesser coarseness on sharpened surfaces; cHKeHUe LLIEPOXOBATOCTU Ha

3aTauvBaeMblX MOBEPXHOCTAX Charakterystyka ciernic SZLIFF TRAK do ostrzenia pit trakowych;
¢ uzyskanie bardzo doktadnej, powtarzalnej geometrii ostrza; obtaining Characteristics of grinding wheel SZLIFF TRAK for sharpening of gang saws;
very precise, repeatable geometry of blade; nonyueHve oueHb TouHoi, XapaxTepucTyika abpasvgHbix kpyros SZLIFF TRAK Ana 3aToukvi mvn AnA NleconbHblx pat:
MOBTOPAEMO/i FEOMETPYMA NIE3BUS COTNIACHO C MPUHATLIMIA PaHbLLIE KOHLENUMAMA | ‘a Rodzaj materiatu $ciemego; Type of abrasive material; Bz abpasigroro Matepuana 95A
*  brak przypaleri na powierzchniach ostrzonych powodujacych pekanie pit; b Wielkos¢ ziama; Grain size; Homep 3epHa 46
I S

no burns on sharpened surfaces, causing cracking of saws; otcyTcTBue npurapos Twardos¢ Sciemicy; Hardness of grinding wheel; TeépaocTb abpasvigHoro kpyra L
Ha 3aTauuBaeMbIX MOBEPXHOCTAX, KOTOPbIe NPUBOAAT K PaspbIBy NN Struktura Sciemicy; Structure of grinding wheel; (TpykTypa abpasuieHoro kpyra 8
¢ spadek kosztéw zwigzanych z eksploatadjq pit tasmowych i trakowych; Spoiwo zywiczne; Resinoid bond; CMonaHuCToe BaxyLLee (pefcTs0 B
lower operating costs of band saws and gang saws; cHieHue U3nepxeKk
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Frezy z weglikow spiekanych; End mills of solid carbide; ®pe3bi 113 TBEpabIX CNNaBos

1-OSTRZOWY FREZ DO DREWNA,;
FLY END MILL FORWOOD;
OPE3bI JTA APEBECKHbBI C OAHVIM JIE3BVEM

Typowymiary; Dimensions; Tunopa3smepbl

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

Na specjalne zamdwienie wykonujemy rdwniez frezy o innych Srednicach; On special order we also make end mills with other diameters;
[To cnev. 3akasanm npou3B00UM pe3bl OUaNempom 8bilie

3-OSTRZOWY FREZ DO WYKANCZAJACEJ OBROBKI DREWNA;
3-FLUTE END MILL FOR FINISH MACHINING OF WOOD;
OPE3bl /19 YCTOBOW OBPABOTKI APEBECKHbBI C TPEMS JTE3BMAMM

Typowymiary; Dimensions; Tunopa3smepbl

d,[h10] d, [hé] 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 specjalne zamdwienie wykonujemy réwniez frezy o innych Srednicach; On special order we also make end mills with other diameters;
[To cew. 3aKa3am npou3800UM gpe3bl OUaMEMPOM Bbiie

3-OSTRZOWY FREZ DO ZGRUBNEJ OBROBKI SKLEJKI Z LAMACZEM WIORA;
3-FLUTE END MILL WITH CHIP BREAKER FOR ROUGH MACHINING OF PLYWOOD;
OPE3bI [1J19 YEPHOBOW OBPABOTKM GAHEPBI CO CTPYKKOSTOMOM C TPEMA JTE3BIAMI

Typowymiary; Dimensions; Tunopa3mepbi

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 specjalne zamdwienie wykonujemy réwniez frezy o innych Srednicach; On special order we also make end mills with other diameters;
[To cney. 3akasam npou3godLm gpesbl Quaniempom biLie

4-OSTRZOWY FREZ DO ZGRUBNO-WYKANCZAJACEJ OBROBKI SKLEJKI;
4-FLUTE END MILL FOR ROUGH / FINISH MACHINING OF PLYWOOD;
OPE3bI 1A YEPHOBOW 11 YACTOBOW OBPABOTKM

Typowymiary; Dimensions; Tunopa3smepbl

d, [h10] d, [hé] L I v, mv/miin; /s
6 6 57 16 450
8 8 63 19 600
10 10 72 p) 750
12 12 8 2% 900
14 8 2% 1050

Na specjalne zamdwienie wykonujemy rdwniez frezy o innych Srednicach; On special order we also make end mills with other diameters;
[To cnev. 3akasanm npou3B00UM (ipe3bl OUaMempoM Bbilie
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Eksploatacja; Operation; dxkcninyarayus

DOBOR PILY ORAZ PRZYGOTOWANIE MASZYN | MATERIALOW DO PRACY; SELECTION OF SAW AND GETTING
MACHINES AND MATERIALS READY FOR WORK; MOABOP TMiAJTbl N TIOATOTOBITEHWVE CTAHKA 1 MATEPVATIOB K PABOTE

DOBOR TASMY TNACEJ; SELECTION OF CUTTING BAND; MOABOP PEXYLLIEV NEHTHI

Warunkiem prawidtowego przecinania jest wtasciwy dobér tasmy tnacej, ktorg dobiera sie w zaleznosci od typu maszyny i przecinanego materiatu. Grubo$¢ 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 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;

YcnoBue npaBunbHoIi pe3KK 3aBUCUT OT TOUHOTO MOAGOpPa peXyLLieil NIeHTbl, KOTopas BbIG1paeTca B 3aBUCUMOCTIA OT TUNA CTaHKa U pa3pe3aeMoro MaTtepuana. TonLuHa NeHTbl JomKHa
00TBETCTBOBATb HT[] (HayuHO-TeXHMueCKol AOKYMeHTaLMI) CTaHKa, ClieflyeT 0HAKO 3aMeTUTb, YTO YeM TONILLLE NIeHTa TeM oNbLe NOfABEPXKAeHa YCTaNoCTHOMY pa3pbiBy.

Prawidtowa szerokos¢ tasmy tnacej powinna byc réwna 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;
[paBunbHaA WupNHa pexxyLyeit NeHTb fOMKHA PABHATLCA WNPUHE BEAYLLMX KONEC nitoc rny6uHa Bpyba + [1--3] mm. LUar pexyLyeil neHTbl onpefenaeTca paccToaHueM Mexay AByMA
COCZHVUMY BepLUNHAMM NE3BHIA.

Dobor podziatki zalezy od wymiaréw przecinanego drewna i od jego twardosci. Kat natarcia jest to kat zawarty miedzy powierzchnia 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
weiskanie pity w drewno. Im mniejszy jest kat natarcia tym mniejsza jest wydajnosc cigcia.

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 NapamMeTpoB pa3pe3aemoii ApeBeCHbl 1 OT ed TBEpAOCTU. [lepeaiHuii yron —3To yron 06pa3oBaHHbIii Mex Ay nepeaHeil NOBEPXHOCTbIO 1e3BUA 1 NeprieHAUKYAPHOI
MpAMOIi 0 CIUHKY NeHTbI. Eciv nepefHuii yron CMLIKOM BENMK N0 OTHOLLEHNIO K X0[y BO3HUKAET BUOPaLua neHTol. lloBepxHOCTb nocsie 06paboTky ocTaéTca He rmaakoit. Ecv nepeptnii yron
CMLLIKOM Ml BO3HUKAET BAABINBaHIE MUNbI B PeBECUHY. Yem MeHbLUe NepeHuil yron TeM MeHbLUe NPOAYKTUBHOCTb Pe3ky.

Dla wigkszosci przypadkéw przecinania kat natarcia powinien wynosic 10°; For most cutting situations rake angle should be 10°; B 6onbLunHcTBe Cnyyaes peski nepesHuil yron
JOMKeH cocTaBnATb 10°

 Dladrewna twardego lub zmrozonego 8°-10°; For hardwood or frozen wood 8°10°; [Ina apeBecuHbl TBEPA0I UM MEp3noit 8°+10°

*  Przy przecinaniu drewna migkkiego 10°+15° When cutting softwood 10°+15°; lpu pa3pe3auu apesecutbl markoii 10°+15°

TWARDOSC DREWNA: HARDNESS OF WOOD; TBEPAOCTb [IPEBEC/HbI

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 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 AAPeBeCUHbI 3aBIUCAT OT €8 NNIOTHOCTI, YBENNUNBAETCA 0/IHOBPEMEHHO C e€ Bo3pacTauem. TBEPAOCTb B GoMbLueii cTeneHN 3aBUCHT OT BIYAa pa3pe3a, HanbonbLuad TBEPAOCTb BOSHIKAET

Ha nonepeyHbIM pape3e. YunTbIBas HEOAHOPOAHYIO CTPYKTYPY AepeBa, TPYAHO TOUHO ONpeSenuTb ero TBEPAOCTb. B npakTike 40CTaTouHO NOZEAMTH N0 TBEPAOCTH BCe BIAAbI APEBECHHbI HA TPU FPYMMbI.

PRZYGOTOWANIE MATERIALU DO PRZECINANIA ORAZ MASZYNY DO PRACY; PREPARATION OF MATERIAL
FOR CUTTING AND MACHINE FOR OPERATION; NMOATOTOBKA MATEPVAJIA K PA3PE3KE, A TAKXKE CTAHKA K PABOTE

Drewno przeznaczone do przecinania powinno by¢ okorowane, wolne od zanieczyszczen, bez piasku i wtracer metalowych. Materiat przecinany nalezy zamocowac w sposob
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 mogq mie¢ wptyw na wartos¢ naprezenia tasmy stad
koniecznos¢ zapewnienia poprawnego chtodzenia i ewentualnej korekeji 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;

lpepHa3HaueHHas Ana pacunoBKy ApeBeciHa AOMKHA 6bITb CO 0KOPKOI, 0uMLLieHHas, 6e3 necka i MeTannnyeckux npeaMeToB. Pacnunveaemblii MaTepuan Bo BpeMs pacninnoBKi 4OMKeH 6biTb NPOYHO
3aKkpennéH. Konéca HanpasnslolLiee PeXyLLyIo NeHTY JOMKHbI ObITb YCTaHOBMEHbI B O/HOIA NNIOCKOCTM @ NPOBAHMKM JIEHTbI Kak MOXHO 6/UKe NpUABMHYTHI K pacunuBaemomy Matepuany. Hanpsxenue
NeHTbI Npou3BoAMTCA cornacHo ¢ HT] cTanKa. 3meHeHus TeMnepaTypbl NeHTbl MOTYT BAMATD HA BEAMUMHY HaNPAXEHA NeHTbI, N03TOMY BO3HUKAET HeobX0AUMOCTb NPaBUIbHOTO OXNIaXAEHIA

11 BO3MOXHOCTb KOPPEKTUPOBaHUA HanpaxeHus. [ocne 0KoHYaHUA paboTbl HaTAXeHMe JOMKHO ObITb 0cnabneHo.

KONTROLA LUZU ORAZ KSZTALTU ROLEK; CONTROL OF CLEARANCE AND THE SHAPE OF ROLLS; KOHTPOJ1b 3A30PA POJTNKOB

Bardzo wazna sprawg przy eksploatagji jest dbanie o prawidtowy stan rolek prowadzacych. ‘ Rolka ‘
Powierzchnia rolek na catej dtugosci powinna posiadac jednakowy wymiar (rys. 1). Niedopuszczalne ; - Roll; Ponk T ;
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; 1
OueHb BaXHbIM BONPOCOM MPU SKCNANYaTaLMK ABAAETCA YXaXKIBaHIe 33 NPABUIbHBIM COCTOAHNEM ;
BeAyLLUX ponnKoB. [oBepXHOCTb PONKOB MO BCeli ANIHE AOMKHA UMETb 0MHAKOBbIN pa3mep ‘

Pita »
Band-saw blade;

Muna
(puc. 1). Hegonyctumbim ABNAETCA BO3HMKHOBEHME KOHYCa (puc. 2). ; Ostrze
/3HOLWEHHDBIE PONNKM 3TO NPUYMHA TPECKAHWUA N 11 BOHEHNUA BO BPeMA paboTbl. rys. 1 Tooth: Nlesane




Eksploatacja; Operation; dxcnnyarayus

DOBOR PILY ORAZ PRZYGOTOWANIE MASZYN | MATERIALOW DO PRACY; SELECTION OF SAW AND GETTING
MACHINES AND MATERIALS READY FOR WORK; MOABOP TMiATbl N TIOATOTOBITEHWVE CTAHKA 1 MATEPVATIOB K PABOTE

CZAS PRACY; OPERATING TIME; BPEMA PABOTDI

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 M36exaTh neperpeBa NIeHTbI a Tak:ke upe3mMepHoil e& YCTanocTi pekomeHzyetca Bpema paboTbl 1--3 yaca [B 3aBIUCMMOCTY OT BIUAA MINbI], 0CTABUTH HA OTABIX HA OK. 12 YacoB, NOCTIE Yero 3aToUMTh.

CHLODZENIE TASMY; COOLING OF THE BAND; OXJTAXEHWE NEHTbI

Wysokie parametry ciecia, szczegdlnie na pitach do trakdw przenosnych, powoduja przy cieciu drewna przegrzanie uzebienia i spadek ich twardosci [trwatly]; dlatego nalezy
stosowac wtasciwe 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, 0c0beHHO Ha NuNax ANA NepeHoCHbIX NUI0pamax, NPUBOAAT BO BpeMA pe3Ku ApeBeCHHbl K neperpeBy 3y6uaToro BeHbla i yMeHbLLEHNI0 TBEPAOCTU
3y6beB; N03TOMY He00X0AMMO UCMONb30BaTb NPaBUNbHOE 0XNaXAEHUE BOLHOE, @ Takxe co67i04aTb PexuM ,0TAbIXa" MuAbI.

DOBOR SCIERNICY; SELECTION OF GRINDING WHEEL; MOABOP ABPA3MBHOTO KPYTA

Zalecane do ostrzenia Sciemice powinny charakteryzowac sig ziamo; grain size; 3epHo 95A [elektrokorund zwiykly; reqular aloxite; anexTpokopyHz 06biubil]
nastepujacymi parametrami;
Grinding wheels recommended for sharpening should have the following

wielko$¢ ziara; grain size; BenuuuHa 3epHa 60

parameters; twardos¢ ziama; grain hardness; TBEpaocTb 3epHa LN,P

I'IpennaraeMble [INA 3aTOUKK aﬁpa3I/IBHbI€ Kpyru JOMKHbI

COOTBETCTBOBATb C/IEAYIOLLIN N1APAMETPaM: SpoIwo; TESIHOId, CMONAHUCTOE Zywiane; bOﬂd, BAXYyLLee

Stosujac czeste ostrzenie pit przedtuza sie zywotnos¢ pit, gdyz ostrzenie eliminuje mikropekniecia we wrebach. Kazde ostrzenie nalezy kontynuowac, az do zlikwidowania mikropekniec.

Po zakoniczeniu ostrzenia nalezy usunac grat. Pozostawiony grat powoduje bfad podczas rozwierania, a w czasie cigcia zawija sie po zebie. Pifa staje si¢ 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 npoBoAs npovesypy 3aTouKi, MOXHO MPOANTL ONTOBEYHOCTb MIITbI MOTOMY, UTO 3aTOUKa yCTPaHAET MUKPOTPELLMHBI BO BpYy6ax. Kaxaylo 3aTouKy cniefyeT NpojoKaTh

[0 YCTPaHeH!A MUKPOTPELLYH. [locne OKOHUAHMA 3aTOUKI ClleAyeT YCTPaHuTh rpat. OCTaBeHHble rpaTa MOXeT CTaTb NPUUYMHOIT HENPaBUNbHOIA Pa3BOAKM, a B IPOLLECCe Pe3KU
3aKkpyumBaloTca Ha 3y6. luna CTaHOBHUTCA OAHOCTOPOHHE Tynas.

OSTRZENIE; SHARPENING; 3ATOYKA

Prawidtowe ostrzenie taSmy tnacej nie moze pozostawiac przypalen we wrebach uzebienia oraz zacig¢ éciernica.

Nalezy zachowa¢ matg 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 pexyLLeil NEHTbI He OMKHA 0CTaBATb NpUrapa B Bpy6ax 3y6uatoro BeHbLia, a TaKXe 3alLenos 0T abpa3uBHbIX YaCTUL 3aTOYHOTO KaMHA.
CnenyeT COXpaHATb HeBOMbLUYIO 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 przejsciach przez ostrzarke. Pierwsze przejécie nalezy traktowac jako wstepne, drugie i trzecie jako wyréwnujace, a czwarte i pigte jako wygtadzajace. Bardzo czesta wada
ostrzenia jest przegrzanie ostrzy zebéw 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.

CnepyeT NOMHUTL 0 COXpaHEHNN Kak MOXHO AoNblue paguyca Bpy6a. [Ina nun co CIMLIKOM ManbiM pajinycom MOXeT NPou30/iTin pa3pbiB Bpy6a. 3aTouKy nubl HeobX0AUMO 0CyLLEeCTBAATL
npoBoAsA nuAy 4-5 pa3 uepes TOUNNbHbINA CTaHOK. [TepBblii pa3 ocylLecTBAAETCA NpeaBapUTeNbHaA 3aT0UKa, BTOPOE 11 TPETbe TOUEHUe CNIYXHT BbIpaBHUBAHMUI, a NATOe

11 LWeCToe - BbirnaxnBaHuto. OueHb YacTo BO BpeMA 3aTOUKM NPOUCXOAUT Neperpes fe3Biii 3y6bes 1 BpyboB.

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

* nadmierny posuw; too much feed; upeamepHblii xon

* nieprawidtowe wyprofilowanie Sciernicy i ustawienie wzgledem zebow; improper shaping of grinding wheel and its setting against teeth; HecooTBeTCTBUE NPOGUNA 3aTOUHOTO KaMHA
W yCTaHOBNEHMeE OTHOCUTENbHO 3y6beB

* zhyt duza twardos¢ Sciernicy; too hard grinding wheel; cinwkom Bbicokas TBEPAOCTb 3aTOYHOTO KAMHA

16 \"ATA"Al fenes.com.pl




Eksploatacja; Operation; dxcnnyatayus

DOBOR PILY ORAZ PRZYGOTOWANIE MASZYN | MATERIALOW DO PRACY; SELECTION OF SAW AND GETTING
MACHINES AND MATERIALS READY FOR WORK; MOABOP TMiATbl N TTIOATOTOBITEHME CTAHKA 1 MATEPVATIOB K PABOTE

ROZWIERANIE; SAW SETTING; PASBOLIKA

Rozwieranie jest bardzo wazng czynnosci ksztattujaca zdolnosci skrawne tasmy. Rozwarcie jest to wielkos¢, o jaka ostrze jest przesunigte w stosunku do korpusu pity. Im wigksze jest rozwarcie
tym szerszy jest $lad po pile — rzaz. W zwigzku z tym jest wigksze zapotrzebowanie mocy przecinania. Dla pit o uzebieniu PV stosowanych w trakach przeno$nych rozwarcie winno wynosi¢;

Saw 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;

Pa3Bopika — 370 oueHb BaxHaA npoesypa opmupyrLLad pexyLLme KauecTBa NeHTbl. Pa3Bojika — 3T0 BeNMUNHA NOKa3bIBAIOLLAA NONOXKEHNE N1e3BUA N0 OTHOLUEHUI K MONOTHY NUAbI.

Yem Bonblue pa3BofKa, TeM LWKMpe cief oT NuAbl — paspes. B ¢BA3M ¢ 3Tum noasnaetca 6onbLuas noTpebHOCTb Cubl pacnunoBku. na nun ¢ 3ybbamu PV wupuHoit 35 mm ncnonb3yembix

B NMePeHOCHbIX NNopamax pa3BOfKa A0MKHA COCTaBNATD:

DLA PIL; FOR SAWS; [IUTA JIEHTOYHBIX M1 GROM, SZTORM, WICHER, BORA [t - 22 mm; mm]

szerokos¢ tasmy; width of blade;

wielkos¢ rozwardia; size of saw setting; BenuumHa pasogky [mm; mm]
' S ' M

LUVPVIHA NIEHTBI [mm; Mw] T

twarde lub zmrozone; hard or fiozen; TBépaoe ww Mépaﬂoe" Srednie; medium; cpeaime miekkie; softwood; markoe
32x0,3<5<35x1,1 0,50--0,60 0,40--0,45 0,30+-0,35
35%1,1<5<50x1,0 0,60--0,65 0,50--0,60 0,40--0,45
50x1,0<5<60x1,0 0,65--0,70 0,55--0,65 0,45-+-0,50

Zalecane wyzej wielkosci rozwarcia mierzone s [na strong] od korpusu pity ostrzonej. Rozwarcie zebéw pity musi by¢ symetryczne. Brak zachowania tego warunku powoduje ukosowanie cigcia;
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;
PexomeHyemble BbILLIE BENIMYMHbI PA3BOKIA M3MEPSIOTCA B CTOPOHY OT JeHTbI Ha 3aTaueHHoii nune. Pa3Bozka 3y0beB bl 0mKHa ObiTb UMMETpUYHas.0TCYTCTBYE 3TOTO YCTIOBIAA NPUBOSUT K KPUBOIA pe3ke.

Rozwarcie w zaleznosci od wysokosci ostrza powinno wynosic; Saw setting, depending on depth of blade, should equal; Pa3Bozka B 3aBCUMOCTY OT BbICOTbI N€3BUA LOMKHA UMETb:

* h =< 5,5 mm - 2/3 wysokosci zeba; of tooth depth; BbicoTbl 3y6a
¢ h> 5,5 mm - 1/2 wysokosci zeba; of tooth depth; BbicoTbl 3y6a

e

PEKANIE OD STRONY GRZBIETU; CRACKING ON BACK SIDE; PA3PbIB CO CTOPOHbI CTTMHKW

PRZYCZYNA ROZWIAZANIE

Niewtasciwe napigcie taSmy - za mate lub za duze. Ustawic napiecie zgodnie z DTR.
Za duzy posuw - przecigzenie tasmy. Zredukowac nacisk.

Zly stan kot prowadzacych oraz brak ustawienia ich w jednej ptaszzyznie.

Dokonac reguladji két prowadzacych - skorygowac ich ustawienie.

Niewtasciwe ustawienie, zuzyte lub zanieczyszczone prowadniki [rolki].

Przesuna¢ prowadniki blisko strefy ciecia oraz je oczyscic.

Niewfasciwa szeroko$¢ prowadnikow dla danej szerokosci tasmy.
Ciagta praca pity bez, odpoczynku’.
Drgania kot prowadzacych, lub przekfadni.

Dobrac odpowiednie prowadniki.
Stosowac sie 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.

Regulate band wheels correct their setting.

Wrong position, used or soiled quides [rolls].

Move guides close to cutting area and clean them.

Incorrect width of quides for given band width.
Constant operation of saw without “rest”
Vibrations of band wheels or gear.

Choose sutable guides.
Follow given recommendations.
Replace used-up bearings.

NPUYMHA WCNPABNIEHUE

HenpaBuibHoe HaTAXeHue ieHTb! - Caboe Wi cunbHoe.

YcTaHoBUTb HanpsxeHie cornacHo HTJ,

(nuwKom 60nbLLIOI X0z - Neperpy3ka NeHTb.

YMeHbLINTb aBNeHe.

[noxoe cocTosHme BEAYLLIVX PONINKOB 1 OTCYTCTBIAE X HACT| p0I7IKI/I B OZIHOV MI0CKOCTIA.

OTperynupoBaTh BeZlyLLivie PONIKY KOPPEKTAPOBATb X HACTPOIAKY.

HenpaBusibHast HACTPOIAK, UCTIOPYEHHbIE PONIMKM.

[lepesBItHyTb NPOBASHIKY PAZOM C 06MACTHH0 PE3KM M OUUCTUTD.

HenoaxoaALLas LWprHa ponvkoB ANA LUMPUHBI NIEHTbI.
MocToAHHaA paboTbl MuAbl 6e3,0TbIXa"
Bubpavya BeyLLVX PONMKOB A Nepesay.

Mopo6paTb NOAXOAALLIME MPOBAZHMKIA.
(n1en0BaTb MHCTPYKLMAM.
ToMeHsTb CTEpTbIE NOALIMIHIKM.




Eksploatacja; Operation; dxcnnyarayus

DOBOR PILY ORAZ PRZYGOTOWANIE MASZYN | MATERIALOW DO PRACY; SELECTION OF SAW AND GETTING
MACHINES AND MATERIALS READY FOR WORK; MOABOP TMiATbl N TIOATOTOBITEHWVE CTAHKA 1 MATEPVATIOB K PABOTE

FALOWANIE; SNAKING; BOJTHEHINE

PRZYCZYNA ROZWIAZANIE

Niewfasciwe rozwarcie [brak symetrii, zbyt mate].

Stosowac sie do podanych zalecen.

Pozostawiony grat.

Usunac grat i skorygowac rozwarcie.

Mata predkosc cigcia [szybkos¢ tasmy].

Sprawdzic i skorygowac naciag paskow napedowych i tasm.

Imniejszy¢ posuw.
Zuzycie tozyska két, rolek, luzy w uktadzie naciagu pity. Wymiana [remont].
Niewfasciwy naciag taSmy. Ustawic zgodnie z DTR.
Niewfasciwe chodzenie [przegrzanie tasmy]. Poprawi¢ [wymienic].
Zbyt duzy posuw. Zmniejszy¢ posuw.
Niestabilne zamocowanie cietego materiatu. Poprawi¢ zamocowanie.

Przemieszczanie sie ostrzy tasmy po kotach prowadzacych lub rolkach prowadzacych
[jednostronnie zmniejszenie rozwarcia).

Uzy¢ szerszej tasmy, poprawic symetrycznosc rozwarcia.

Brak wspdtosiowosci rolek z torem jezdnym.

CAUSE SOLUTION

Incorrect saw setting [no symmetry, too small.

Ustawic rolki.

Follow given recommendations.

Lefted burr.

Remove burr and correct saw setting.

Low cutting speed [band speed].

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

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

Replacement [overhaul].

Wrong tension of band. Set according to manual.

Inappropriate cooling [overheating of band]. Correct [replace].

Too large feed. Reduce feed.

Unstable damping of cut material. Correct dlamping.

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

MPUYUHA NCNPABJIEHUE

HenpaBunbHas pa3Bojka [HecMMETPIIUHasA], CIMLLIKOM Marnas.

(nefj0BaTb UHCTPYKLMAM.

OcraBneHHbliA rpat [3ayceHed].

YCTpaHuTL rpar [3ayceHiLybi] v CKOPPEKTUPOBATb Pa3BOAKY.

HebonbLLiad copocTb pe3Ki [CKopoCTb NeHTbI].

MpOBEPHTH 11 OTKOPPEKTUPOBATb HATAEHME NPUBOIHbIX PEMHEN 1 JIEHT.

YMeHbLLUTb noayy.
(TépTble NOALLMNHYIKY PONMKOB 3230pbl B CACTEME HaTAXeHVA NUbl. 3ameHa [pemoHT].
HenpauibHoe HaTAXeHIe NbI. YctaHoBUTH cornacHo ¢ HTJ.
HenpaBunbHoe oxnaxieHine [neperpes NeHTbl]. JcnpaBub [nomeHATb].
YUpe3mepHad nopaya. YMeHbLNTb Mopayy.
HectabunbHoe Kpenerue paspesaemoro Matepuana. lonpaBuTb kpenneHue.

MepemeLLieHye f1e3BIs NIeHTbI 110 BEAYLLMM KOTIECaM W BEALLIMM POTMKaM
[0AHOCTOPOHHeE CMelL{eHIe PasBOaKM].

W cnonb30BaTh Goriee LLMPOKYIO NEHTY, UCTIPaBUTb CAMMETPUYHOCTb Pa3BOSKM.

OTCyTCTBIIE LIGHTPOBKYI POMUKOB C TpaeKTopUeli myTu.

YCTaHOBYTb POMUAKM.




Eksploatacja; Operation; dxcnnyatayus

DOBOR PILY ORAZ PRZYGOTOWANIE MASZYN | MATERIALOW DO PRACY; SELECTION OF SAW AND GETTING
MACHINES AND MATERIALS READY FOR WORK; MOABOP TMiATbl N TIOATOTOBITEHWVE CTAHKA 1 MATEPVATIOB K PABOTE

PEKANIE WE WREBIE ZEBA; CRACKING IN THE GULLET; PA3PbIB BO BPYBE 3YBA

PRZYCZYNA ROZWIAZANIE

Zbyt maly promien zaokraglenia wrebu.

Przeostrzyc - zwigkszy¢ promien.

Zaduze lub za mate napiecie tasmy.

Imierzy¢ napiecie taSmy, ustawi¢ zgodnie z DTR.

Zaduzy posuw - przecigzenie tasmy.

Zredukowac nacisk.

Zamata $rednica kot prowadzacych.

Uzyc taSmy o mniejszej grubosd.

Zamaty luz pomiedzy prowadnikami a taima.

Ustawi¢ prowadniki zgodne z DTR.

Ostrza znalazly sie w kontakcie z materiatem przed osiggnieciem odpowiedniej predkosci tasmy.

Ustawic prawidtowy dobieg, ciecie rozpoczac po osiagnieciu predkosci zgodnie z DTR.

Ta$ma Sciera sie na kotach prowadzacych.

Sprawdzic biezniki kot - dokonac regeneragji.

Przypalenia we wrebie po ostrzeniu.

Zle dobrana tarcza cierna - zbyt twarda.

Tepe ostrze.

Przerwac prace, naostrzy¢ tasme na catym zarysie [kat natarciai przytozenia].

Niewlasciwe rozwarcie za mate lub za duze.

Skorygowac rozwarcie w zaleznosd od rodzaju pity i twardosc drewna.

Za daleko odsunigte prowadniki od strefy ciecia.

Ustawi¢ prowadniki mozliwie blisko przecinanego materiatu.

Pozostawienie napigtej tasmy po zakoriczeniu pracy.

Zluzowac napiecie taSmy.

Przegrzana taSma - praca pity bez, odpoczynku’.

Stosowac sie do podanych zalecen.

Nieodpowiedni kat natarcia dla danej twardosci drewna..

Przeostrzyc tasme — zastosowac kat natarcia wg zalecen.

CAUSE SOLUTION

Radius of the gullet rounding too small.

Resharpen - increase radius.

Too large or too small tension of the band.

Measure band tension, set according to manual.

Too large feed - overload of band.

Reduce pressure.

Too small diameter of band wheels.

Use thinner band.

(learance between guides and band too small.

Set guides according to manual.

Teeth were in contact with material before correct speed of band had been achieved.

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

Band wears off on band wheels.

(Check tyre treads - regenerate.

Bumnsin the gullet after sharpening.

Mismatched abrasive disc - too hard.

Blunt tooth.

Stop work, sharpen band over whole profile [rake angle and clearance angle].

Inappropriate saw setting - to small or too large.

Correct saw setting depending on type of sawand hardness of wood.

Guides moved too far from cutting area.

Set guides as close to the cut material as possible.

Band s left tense after finished operation.

Loose band tension.

Overheated band - saw operating without, rest”.

Follow given recommendations.

Incorrect rake angle for given hardness of wood.

Resharpen band - apply rake angle by recommendations.

MPUYUHA WUCNPABJIEHUE

(CAULLIKOM Mariblii paiyc OKpyITieHuA Bpy6a.

ﬂepeToq UTb - YBENNYUTD paziinyC.

(naboe i CUNbHOE HaTAXKEHMe NUTbl.

YMeHbLUNTH HaNpAXeHMe NeHTbl, YCTaHOBHUTb corniacHo HTJ.

Upe3mepHbIii X0z - Neperpy3Ka NeHTbl.

YMeHbLLMTD HaXIUM.

(mwkom mManbIi [LVaMETP BEAYLLIAX KOnéc.

Vcnonb30BaTb MeHee TONCTbIE NIEHTbI.

(MWKom ManeHbKoe PaccToAHIe MeXAY NPOBaHUKAMIA 1 JIEHTOIA.

YcTaHoBUTb NpoBaaHuKky cornacto HTJ,.

Jle3Bus 0Ka3anucb B KOHTaKTe ¢ Marepuanom nepez Tem, Kak ieHTa Ha6pana H906X0£ll/1MyI0 CKOpoCTb.

YCTaHoBMTb NPaBUAbHbIiA COer, HauaTb pe3ky nocsie Habopa HeobXoAMMOI ckopocTy coriacHo HTJ

CTépﬂa(b JIEHTA Ha BEAyLLNX Konecax.

TpoBEpHTB MOKPbITUE KONEC - POBECTY PereHepaLiMio.

Mpurap Bo Bpy6e nocne 3aTouky.

Mnoxo nogo6paH abpasvBHbII Kpyr - CIALLIKOM TBEPABIIA.

3aTyI'Il'IEHHO€ Jie3Bue.

MpexpatyTb paboty, 3aTouuTb fIEHTy Mo Liesiomy NPOGUI0 (NEPEaHYI Yron 1 3agHu).

HEI'IpaBI/IJ]bHaH Pa3BoAKa UIALLKOM cnabanawnm HaOﬁOpOT.

OTKOppeKTVIDOBaTb Pa3Boaky C 1 B 3aBUCMMOCTIA OT BUJA NI U TBép,U,O(T W ApeBeciHbl.

MpoBaAHMKY CTALLIKOM AaNieKo OTXOAAT OT 0611aCT Pe3ku.

YCTaHOBUTb NPOBAJIHYKI Kak MOXHO NIOTHEe K pa3pe3aeMoMy MaTephiany.

JleHTa nocne oKOHYaHuA pa60T|>| ocTanacb Hal'lpﬂ)KéHHOﬁ.

Ocnabub HanpAMeHe NIEHTbI.

MNeperpe neHTbl - pabota bl 6€3,07bIxa"

(nenogatb YKa3aHHbIM UHCTPYKLNAM.

HenogxoaALumit AnA AaHoii TBEPAOCTU APeBECUHbI NepeaHui yron.

MepeTounTb NeHTy - UCMoNb30BaTb NEPESHINIA Yo COTMACHO PeKOMEHZALIAM.




HURTOWNIA CENTRUM NARZED/]

Hurtownia Centrum Narzedzi istnieje na rynku od 2000 roku.

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

bedaca uzupetnieniem asortymentu, FENES” S.A.

W naszej Hurtowni posiadamy réwniez szeroka oferte maszyn i urzadzen oraz podzespotow
i zesci zamiennych renomowanych producentéw krajowych i zagranicznych.

Swoim klientom zapewniamy profesjonalna obstuge oraz najwyzsza jakos¢ oferowanych produktéw.

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

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

At our wholesale company we have also the wide offer of machines and devices and sub-assem-
blies 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.

OnToBblil cknap Lientp WHcTpymeHTOB cywecTBYeT Ha pbiHKe ¢ 2000 roga.

lpeanaraem HawmMMm KNMeHTaM LLMPOKWI ANAN030H UHCTPYMEHTOB ANA fiepeBo- U MeTano-
00paboTKu, KOTOpbIN ABNAETCA JONONHEHUEM accopTumeHTa ,FENES” S.A. B Hawem onToBom
CKnajie umeem Takxe LLIMPOKOE NpeAnoXKeHne MaLMH, CTAHKOB UM Y3108, a TaK)Ke 3anacHbIX
YacTh NPeCTUKHBIX 0TEYECTBEHHDBIX U 3apybexHbIX Npou3BoAUTENeil.

(Boux KnneHToB 06ecneyrBaem ﬂpO(I)E(CI/IOHaHbeIM 06(Ily)KI/IBaHMEM W CaMoro BbICOKOro kayecTBa NpoayKTamMu.
W naszej ofercie znajduja sie;

Narzedzia do obrébki skrawaniem

Maszyny i urzadzenia

Technika spawalnicza

Inny asortyment techniczny zwiazany 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 npeanoxeHM HaxoAATCA:

VHcTpymeHTbI A 06paboTki pe3aHnem
MaLumHbI 1 CTaHKK

(BapoyHas TexHIKa
[ipyroii TEXHIYECKMiA acCOPTMEHT CBA3aHHbIiA € OTPACTTbHO UHCTPYMEHTOB
ANA METaNo - v epeBoobpaboTKM.




Dostarczanie produktow i ustug w celu optymalizacji pracy naszych odbiorcéw;
Delivery of products and services in order to optimize work of our Clients;
MoctaBKa NpoAyKuMM 1 ycnyr ana ontumu3anum pa6otbl Hawnx KnueHTos.

Realizujemy te misje zaspokajajac Paristwa potrzeby w obszarze technicznej obstugi przed i posprzedainej;
We fulfil the mission, satisfying your needs within technical pre and after-sales service;
Mbl ¢ 60bLLIMM YHO0BOALCTBUEM UCTIONHAEM CBOI0 MUCCI0, peani3vpyeMm Baluw notpebHocTi.

Nasi fachowcy sa w stanie usatysfakcjonowac uzytkownikéw naszych wyrobow 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;

Havwm npodeccrioHanb| cnocobHbI yoBNeTBOPTL MOTPEOHOCTI BCex NOTpebuUTeNel HaLLei npoayKLvin
KacatoLLyecA MOZFOTOBKY UHCTPYMEHTOB K paboTe 1 MONTHOTO VCMI0Nb30BaHIAS VX TeXHUYECKIAX BO3MOXHOCTEN.

« szkolenie w zakresie przygotowania i prawidtowej eksploatagji narzedzi produkowanych przez FENES S.A.;
training in preparation and correct operation of tools manufactured by FENES S.A,;
06yueHie Ha ypoBHe MOATOTOBKIA 1 NPaBUbHOI SKCyaTaLm MHCTPYMEHTOB Npou3BoAuMbIX FENES S.A

« doradztwo techniczne w zakresie doboru i prawidtowej eksploatadji narzedzi produkowanych przez FENES S.A;
technical consulting in the field of selection and proper operation of tools manufactured by FENES S.A;
TeXHUYeCKas KOHCYNbTALIVA KacaloLLaACA BbI60pa 1 NPaBIIbHON IKCTUTyaTaLN MHCTPYMEHTOB
npou3goauMbIX FENES S.A.

tel. +48691402 929

tel. +4825 63252 51w.394
ph.+4825632 52 51 ext. 394
Ten. +4825 63252 51 mk. 394

e-mail: serwis@fenes.com.pl

BOGATA OFERTA ASORTYMENTOWA; WIDE RANGE OF PRODUCTS; bOTATOE ACCOTPUMEHTHOE MNPELJ/I0MKEHE

frezy, rozwiertaki; end mills, reamers; dpe3bl, pa3BepTku

narzedzia z weglikow spiekanych; solid carbide tools; uHcTpymenTbl 3 TBEpAOro CNNaga

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

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; neHTouHble niubl 1 TpaKoBbIe NAbI A1A APeBECUHbI
pity tarczowe do drewna; circular saw blades for wood; anckoBbie nunbl AnA fpeBeciHbI

narzedzia specjalne; special tools; cnew,. MHCTPymeHTbI
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Fabryka Narzedzi Skrawajacych
Cutting Tools Factory
Dabpuka Pexxywwyx IHCTpymeHTOB
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

tel. 083
tel. +48 25 63 2,324,357, 365

Ten./gakc +48 25 644 88 25
Ten. +48 25 632 52 51 mk. 236
e-mail: dhs@fenes.com.pl

Copyright by ©,,FENES”S.A. maj; may; mai 2011 r.



