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pita rozwarta
R set saw blades
pasBeaéHHan nuna

pita naostrzona
0 sharpened saw blades
3aToueHHas nuna

pita hartowana
H hardened saw blades
3aKanéHHaa nuna

zarys do drewna miekkiego
M tooth profile for softwood
npodUN ANA MATKOW APEBECHHbI

zarys do drewna twardego (dotyczy pit PASAT)
T tooth profile for hardwood (applies to PASAT band saw baldes)
npodun Ana TBEPAOKH ApeBecyHbl ( KacaeTcsa nnn PASAT)

ST

pita bezzebna
non-toothed saw blades
6e33y6Han nvna

pita przeznaczona do rozwierania i ostrzenia
saw blades for springest and sharpening
nuna NpeaHasHayeHHas Ana Pa3BoaKM 1 3aTOUKM

pita przeznaczona do zgrubiania
saws for swaging
MUAbI NPefHa3HaueHHble ANA NAoWeHA

pita stellitowana
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Pity tasmowe
Band saw blades
JleHTOUHble NubI

opcje dodatkowe / options / onuuu

e e

‘+<§

Twardosc ostrza

Tooth hardness 6668 HRC
TeépaocTb nessua
Twardos¢ tasmy nosnej
Hardness of back band 47+52 HRC
TBEPAOCTL HecyLel NeHT
Typowymiary / Dimensions / Tunopasmepbl
hxs t
[mm] / [vm] [cal] / [inch] / [moiim] [mm] / [mm]
35x0,9 1-3/8 x.035 22,2
35x1,1 1-3/8 x.042 22,2
40x 1,25 1-1/2 x.050 22,2
SZTORM opcje dodatkowe / options / onuum
) 3
R 0 %/C‘/% Ho| M (
Twardos¢ ostrza hartowanego
Hardness of the hardened blade 62+65 HRC
TBEpAOCTb 3aKanéHHOro ne3sua
. <§ Twardos¢ pity niehartowanej
Hardness of the unhardened saw 4749 HRC

TBEPAOCTb HE3aKaNEHHOW NEHTbI

Typowymiary / Dimensions / Tvinopa3vepsi

bxs t
[mm] / [mm] [cal] / [inch] / [awoii] [mm] / [mu]
32x0,9*% 1-1/4 x .035 22,2
32x1,0 1-3/4x.039 22,2
35x0,9*% 1-3/8 x .035 22,2
35x1,0 1-3/8 x.039 22,2
35x1,1 1-3/8 x .042 22,2
40x1,0 1-19/32 x.039 22,2
50x1,0 2x.039 22,2
50x1,1 2x.042 22,2

SZTORM - Na specjalne zaméwienie wykonujemy podziatke 19,05 [mm] / On the special order we produce the pitch 19.05 [mm] /
o cneu. 3aka3am BbinonHsem war 19,05 [Mm]
* Na specjalne zaméwienie / On the special order /1o cneu. 3aka3am
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Pity tasmowe
Band saw blades
JleHTouHble bl

opcje dodatkowe / options / onuuu

DO

Twardos¢ ostrza hartowanego

‘+<§

Hardness of the hardened blade 62+65 HRC
TBEPAOCTb 3aKanéHHOro ne3BuA
Twardosc¢ pity niehartowanej
Hardness of the unhardened saw 41+44 HRC
TBEPLOCTb HE3aKANEHHOW NEHTBI
Typowymiary / Dimensions / Tunopasmepb!
hxs t

[mm] / [m] [cal] / [inch] / [moitm] [mm] / mm]

35x0,8 1-3/8 x.032 22,2

35x1,0 1-3/8 x.039 22,2

35x1,1 1-3/8 x.042 22,2

40x1,0 1-19/32 x.039 22,2

40x 1,1 1-19/32 x.042 22,2

50x1,1 2x.042 22,2

BORA opcje dodatkowe / options / onuuu
o) 2
Twardos¢ ostrza hartowanego
Hardness of the hardened blade 62+65 HRC
TBEpAOCTb 3aKaNéHHOrO Ne3BuA
. <S, Twardosc¢ pity niehartowanej

Hardness of the unhardened saw 41+44 HRC
TBEPLOCTb HE3aKANEHHOW NEHTLI

Typowymiary / Dimensions / Tvinopasmvepsi

hxs t
[mm] / [mm] [cal] / [inch] / [aroiim] [mm] / [mm]
35x1,1 1-3/8 x.042 22,2
40x1,0 1-19/32 x.039 22,2
50x 1,0 2x.039 22,2
Na specjalne rie wyl jemy podziatke 19,05 [mm] / On the special order we produce the pitch 19.05 [mm] / Mo cnew.

3aKasam BbinonHaem war 19,05 [mm]

www.fenes.com.pl
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Pity taSmowe

Band saw blades
JIeHTOYHbIE MK

VENTO*

S 16 ST

= Twardos¢ pity 42:46 HRC
Hardness of saw blades

TeépaoCTb NNl

Typowymiary / Dimensions / Tunopasmepel

bxs GEOMETRIA OSTRZA; GEOMETRY OF THE TOOTH; TEOMETPIA IE3BUA:
[mm]/ (ww] [call / linch] / [nvoin] S- pita przeznaczona do rozwierania i ostrzenia
saw blades for springest and sharpening
80x1,0 3x.039 nuna NnpeaHasHauyeHHasa Ana Pa3BoAKM 1 3aTOUKN
ZG- pifa przeznaczona do zgrubiania
80x1,1 3x.042 ;
! saws for swaging
100x 1,0 3-15/16 x.039 MWl MPEeHA3HauYeHHbIe [N MIOWEeHNs
100x 1,1 3-15/16 x .042 ST - pily przeznaczone do stellitowania
120x1.1 4-3/4% 042 saws for stelliting;
! , : nUnbl NPefHasHaueHHble 1A CTENUTOBAHMUA
130x1,2 5-1/8 x.047
130x1,3 5-1/8 x.051
140x 1,2 5-1/2 x .047
150x 1,3 5-29/32 x.051
160x 1,3 6-5/16 x..051
180 x 1,47 7-3/32x.058
PASAT opcje dodatkowe / options / onuum
R 0 H M T ht

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

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

Typowymiary / Dimensions / Tunopasvepe

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

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

Warunki uzytkowania / Conditions of operations / [pasna akcrnnyaratmm

GROM SITORM WICHER BORA PASAT VENTO
Naprezenie pity
Tension of saw blades 170+-175 MPa 160165 MPa 150+155 MPa 150+155 MPa 100120 MPa 150+155 MPa
Hanpaxerue nunbi
Chtodzenie . . . I . ) ; .
Cooling pita wymaga obfitego chtodzenia pozwalajacego uniknac przegrzania; saw blades needs generous cooling to avoid overheating;
Oxnakgese W TPEOYeT MHTEHCUBHOO OXNaXJeHIA, KOTOPOE NO3BOAAET U30exaTb neperpesa
0,45+0,5 mm/str; 0,30,6 mm/str.; 0,3+0,7 mm/str,; 0,4+-0,7 mm/str.; 0,3+0,8 mm/str.,; 0,5+0,7 mmy/str.;
mm/side; Mm/cTop mm/side; Mm/cTop. mm/side; Mm/cTop mm/side; mm/cTop mm/side; Mm/cTop mm/side; Mm/crop
Rozwieranie Rozwarcie w zaleznosci od wysokosci ostrza powinno wynosic; saw blades setting depending on depth of blade should equal;
Saw blades setting Pa3BofiKa B 3aBUCHMOCTA OT BHICOTH NE3BUA JOTKHA IMETH:
Pa3Bozka
+h < 5,5 mm - 2/3 wysokosci zeba; of tooth depth; BbicoTbl 3y6a
«h > 5,5 mm - 1/2 wysokosci zeba; of tooth depth; BbicoTbi 3y6a
Posuw
Feed 2-8 m/min.; m/muH. (w zaleznosci od gatunku i czystosci drewna; depending on type and cleanness of wood; B 3aBUCMOCTY OT NOPOZbI 1 KauecTBa ApeBeCUHbI)
[ogaua
Predkos¢ skrawania
Cutting speed ok., ca., ok. 30 m/s; w/c ok, ca.,ok. 20 m/s; m/c ok, ca., ok 30 m/s; m/c
CkopocTb pe3kut
Ostrzenie
Sharpening
3atouka SILIFF (L) SZLIFF (N) SILIFF (P) SZLIFF (N) SZLIFF(N) SILIFF (P)
(na sucho; dry;
CyX0e OXnaXAeHNe)
Ostrzenie
Sharpening
HE . . ) SZLIFF BORAZON SZLIFF BORAZON SZLIFF BORAZON SZLIFF BORAZON SZLIFF (N) SZLIFF (P)
(z chtodzeniem olejowym;
with oil cooling;
C MaCTAHBIM OXaXfieHHeM)
. (aolg.hSO Srgz?operr:tc\zn ) ok. 1,5 godz. pracy; S:1-2h
(135 pracy pity ) 3 CM‘EHH {oKon0 f & ua(bs . 1,5 hours of operation; ok. 1 godz. pracy; ca. 1 hours of operation; okono 1 yaca skcnnyataunm 2G:23h
Time of saw blades operation p 0K0710 1,5 Uaca IKCnyaTaLi ST:3-4h
Bpema paboTbl nubl SKCnnyaTaun)

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

| ) . ) ) ) ;

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

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

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

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

Legenda; Legend; Jlerena

e zalecane; recommended; pekomeHayeTcA

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

H - pita hartowana; hardened saw blades; 3akanéxHas nuna

www.fenes.com.pl 9



INFORMACIJE TECHNICZNE / TECHNICAL INFORMATION / TEXHHUECKHE MHOPMALIMM

DOBOR PILY ORAZ PRZYGOTOWANIE MASZYN | MATERIALOW DO PRACY
SELECTION OF SAW BLADES AND GETTING MACHINES AND MATERIALS READY FOR WORK
MOABOP MWMbI VI MOATOTOBNIEHME CTAHKA 1 MATEPUAJIOB K PABOTE

DOBOR TASMY TNACEJ / SELECTION OF CUTTING BAND / MTOABOP PEMYLLIE JIEHTBI

Warunkiem prawidlowego przecinania jest wlasciwy dob6r tasmy tnacej, ktéra dobiera sie w zaleznosci od typu maszyny i przecina-
nego materiatu. Grubos¢ tasmy powinna by¢ zgodna z DTR maszyny, nalezy jednak zauwazy¢, ze im tasma jest grubsza tym bardziej
jestnarazona na pekanie zmeczeniowe;

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

[MpaBunnbHOM pe3Ka 3aBKCHT OT TOUHOTO NMOADOPa PEXYLLEN NEHTbI, KOTOPas BbIOVIPAETCA B 3aBMCMMOCTY OT TWMa CTaHKa v pa3pe3aemoro

MaTepuana. TonLMHa NeHTbl A0MKHa COoTBETCTBOBATL HT/] (HayUHO-TEXHUUECKOI AOKYMEHTALMM) CTaHKa, ClieflyeT OAHAKO 3aMETUTb, UTO Yem TonLe
NeHTa Tem 6orblue NofBePKAEHa YCTaIOCTHOMY PaspbIBY.

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

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

IMpaBunbHasA WPVIHA PEXKYLLEN NEHTbI JOMKHA PaBHATLCA LIMPUHE BeAyLLMX KONEC Nntoc rmy6brHa Bpy6a + [1+3] mm. LLar pexyLueit neHTsl
onpeaenaAeTcA PaCCTOAHVIEM MeXAY [BYMA COCeAHVIMM BEPLIMHAMM Ne3BUI.

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

lMNoabop yrna 3aBKCHT OT NapaMeTPOB Pa3pe3aenmolt ipeBeCHb! 1 OT €€ TBEPAOCTW. [1epefHUii yron — 370 yron 0bpa3oBaHHbIN Mexay nepeaHel
NOBEPXHOCTBIO NE3BYIA V1 NEPNEHANKYNAPHOM NPAMO A0 CMIMHKM IEHTbI. ECAIY NepeaHuin yron CAMLLKOM BEIK NO OTHOLLEHMIO K XOLY BO3HMKaeT
BMOPALWA NeHTbI. [0BEPXHOCT NOCe 06PabOTKY OCTAETCA He rafKoW. EC nepeaHmin yron CAMLIKOM Man BO3HVKAET BaBAMBaHME Nnbl B
LpeBeckHy. Yem MeHblLe NepeHIii yron TeM MeHbLLE NPOAYKTYBHOCTb PE3KUA.

« Dlawiegkszosci przypadkéw przecinania kat natarcia powinien wynosic 10° For most cutting situations rake angle should be 10%
B 60mbLUMHCTBE CrlyyaeB pe3Ky nepenHuin yron JomkeH cocTaBnATy 10°

« Dladrewnatwardego lub zmrozonego 8°:+10° For hardwood or frozen wood 8°+10% [Ina fpesecuHbl TBEPAON Unv MEp3noi 8°10°

« Przy przecinaniu drewna migkkiego 10°+15° \When cutting softwood 10%15°% Mpw paspe3aHimn ApesecriHbl MArkoi 10°+15°

TWARDOSC DREWNA / HARDNESS OF WOOD / TBEPIOCTb [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;

TBEPAOCTL APEBECUHbI 3aBVCHT OT €8 NNOTHOCTY, YBENMUMBAETCA OHOBPEMEHHO C €€ BO3pacTaHuem. TBEPAOCTb B 6ONbLIE CTENEHM 3aBUCHT OT BMAa
pa3pesa, HaMborblLaA TBEPAOCTb BO3HMKAET Ha MonepeyHbIM paspese. YumTbiBas HEOLHOPOAHYIO CTPYKTYPY AepeBa, TRYAHO TOUHO ONPeAennTb ero
TBEPAOCTb. B NPaKTViKe 4OCTaTOUHO MOAENNTD MO TBEPAOCTY BCE BB APEBECVHBI Ha TPV FPYMbl.

10 www.fenes.com.pl



INFORMACIJE TECHNICZNE / TECHNICAL INFORMATION / TEXHHMECKME HHOPMALIHM

PRZYGOTOWANIE MATERIALU DO PRZECINANIA ORAZ MASZYNY DO PRACY /PREPARATION OF
MATERIAL FOR CUTTING AND MACHINE FOR OPERATION / MOArOTOBKA MATEPVASIA K PA3PE3KE, A TAKXKE CTAHKA K PABOTE

Drewno przeznaczone do przecinania powinno by¢ okorowane, wolne od zanieczyszczen, bez piasku i wtracern 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 wartos¢
naprezenia tasmy stad konieczno$¢ zapewnienia poprawnego chlodzenia i ewentualnej korekcji naprezenia. Po zakonczeniu pracy
naciag powinien by¢ zluzowany;

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

MpeaHasHaueHHas AnA PacrioBKy ApeBeciHa AomKHa ObiTb CO OKOPKOW, OUMLLEHHas, €3 necka v MeTannnyeckinx npeameTos. Pacnimnsaembii
maTepyian Bo Bpems pacniioBKM AOMKeH ObiTb MPOYHO 3aKpernnéH. Konéca HanpasnaioLee pexyLLyio NeHTY AOMKHbI ObiTb YCTaHOB/EHbI B OAHOM
MOCKOCTM @ MPOBAAHMKM NIEHTbI Kak MOXHO BIKe MPUABVHY Tl K PACMIMBAEMOMY MaTepuiany. HanpsxeHune NeHTsl NPor3BOAMTCA CornacHo ¢ HT/
CTaHKa. VI3MeHeHA TeMnepaTypbl IEHTbI MOTYT BAMATL Ha BEAMUMHY HAMPAKEHUA NEHTbI, TOTOMY BO3HUKAET HEOOXOAVMOCTb MPaBUbHOMO
OXJaX[EHVA 1 BO3MOXHOCTb KOPPEKTMPOBAHMA HaNPsKeHViA. [10Ce OKOHUYaHA PaboTbl HATAXeHVIe JOMKHO ObiTb OCNIANEHO.

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

Bardzo wazna sprawa przy eksploatacji jest dbanie o prawidtowy
stan rolek prowadzacych. Powierzchnia rolek na catej dtugosci
powinna posiadac jednakowy wymiar (rys. 1). Niedopuszczalne
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.

- Rolka —_—

Roll; Ponuk

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;

Pita »
Band-saw blade;
Muna

i Ostrze
OueHb BaKHbIM BOMPOCOM Mnpu 3Kcnnyaraumm ABNACTCA yXaXKMBaHVIe 3a rys_ 1 TOOth' Tlessne
;

NPaBUIbHbIM COCTOAHMEM BEAYLLIVIX POMKOB. [TOBEPXHOCTb POMMKOB MO
BCEN /IMHE AOMKHA VMETb OAMHAKOBbIN pasmep (puc. 1). HegomnycTumbim

ABNAETCA BO3HVKHOBEHME KOHYCA (PUC. 2). MI3HOLEHHbIE PONMKM 3TO
NPUYUHA TPECKAHUA MM 1 BOTIHEHUA BO BpeMs paboTbl.

CZAS PRACY / OPERATING TIME / BPEMA PABOTbI

Aby unikna¢ 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;

UTOObI M30EKaTh Neperpesa NeHTbl a TakKe YUPE3IMEPHO €& YCTaNoCTV PEKOMEHAYETCA BpeMA paboTbl 1+3 yaca [B 3aBUCMMOCTM OT BUAa NNkl
OCTaBMTb Ha OTAbIX Ha OK. 12 YacoB, NOC/IE YEro 3aTOUNTD.

CHLODZENIE TASMY / COOLING OF THE BAND / OXJIAX[IEHVE JIEHTHI

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

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

BbicoKve napameTpbl pe3Kit, 0OCODEHHO Ha Niax AnA NePeHOCHbIX NnTopamax, MPVBOAAT BO BPEMSA PE3KM APEBECHIHDI K NeperpeBy 3y6uaToro BeHbLia v
YMEHbILUEHMIO TBEPAOCTY 3y6beB; MO3TOMY HEOOXOAMMO VICMONB30BATb MPABUIBHOE OXTa/EHME BOAHOE, a TakKe COOMIOAATL PEXMM ,0TabIXa" b,
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INFORMACIJE TECHNICZNE / TECHNICAL INFORMATION / TEXHHUECKHE MHOPMALIMM

OSTRZENIE; SHARPENING; 3ATOYKA

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

Nalezy zachowac mata chropowatosc¢ powierzchni;

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

Small coarseness of surface should be maintained;

INpaBunbHas 3aToYKa PeXyLLer NeHTb He 0MKHa OCTaBNATb NpUrapa B Bpybax 3y6uaToro BeHbLia, a TakKe 3allienos OT abpa3sviBHbIX YacTuL
3aTOYHOTO KaMHs.

CnepnyeT COXpaHATL HEGOMBLLYIO LIEPOXOBATOCTb MOBEPXHOCTH.

Nalezy pamietac 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 przejsicie nalezy traktowac jako wstepne, drugie i trzecie
jako wyréwnujace, a czwarte i pigte jako wygtadzajace. Bardzo czesta wada ostrzenia jest przegrzanie ostrzy zeb6w i wrebow;
Remember to keep possibly large radius of tooth spaces. For saws with too little radius cracking may occur in tooth space. Sharpening should be
performed by running 4-5 passes through sharpener. First pass should be treated as preliminary, second and third as levelling and fourth and fifth as
smoothing. A very frequent mistake in sharpening is overheating of tooth blades and tooth spaces.

CnegnyeT NOMHUTL O COXPAHEHUM Kak MOXHO [ofblue paaunyca Bpyba. [na nun co CAMWKOM ManbiM PagnycoM MOXeT MPOK30MTI Pa3pbiB
Bpy6Oa. 3aTOuUKy Nisbl HEOBXOAMMO OCYLLECTBAATL MPOBOAA NNy 4-5 pa3 vepes TOUNNbHbIM CTaHOK. [1epBbIl pa3 oCylLlecTBNfeTCA
npensapuTesbHas 3aTOUKa, BTOPOE 1 TPETbE TOUEHWE CIYKUT BbIPABHMBAHWIO, @ MATOE W LWeCToe - BbiraxyiBaHunio. O4eHb YacTo BO Bpems
3aTOYKM MPOUCXOANT Neperpes Nessuit 3y6bes 1 BpyOOB.

Przyczynami przegrzania sg; Overheating is caused by; MpuuviHbl neperpesa:

« nadmierny posuw; too much feed; upeamepHbii xon

« nieprawidlowe wyprofilowanie $ciernicy i ustawienie wzgledem zeb6w; improper shaping of grinding wheel and its setting against teeth;
HECOOTBETCTBYIE MPOGUNS 3aTOUHOTO KaMHS 11 YCTAHOB/IEHNE OTHOCUTESTBHO 3yObes

« zbytduza twardos¢ sciernicy; too hard grinding wheel; cnmikom BbICOKas TBEPAOCTb 3aTOYHOIO KaMHs!

ROZWIERANIE; SAW BLADES SETTING; PA3BOIKA

Rozwieranie jest bardzo wazna czynnoscia 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 slad po pile - rzaz. W zwigzku z tym jest wieksze
zapotrzebowanie mocy przecinania. Dla pit o uzebieniu PV stosowanych w trakach przenosnych rozwarcie winno wynosi¢;

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

saws, setting should be;

Pa3BozKa — 310 oueHb BaxkHaA NpoLieypa GopMMpyIoLIaa PeXyLLE KauecTBa eHTbl. Pa3BofiKa — 3TO BENMUMHA NOKa3bIBAIOLLAA NOMOMKEHYE Ne3ByisA

MO OTHOLLEHMIO K MOMOTHY Mibl. Yem Gorble Pa3BozKa, TEM LUMPE CeL OT Miiflbl — Paspes. B CBA3M € 3TvM NossnseTca 60mbluas NOTpeOHOCTb CUbI
pacnvnosku. Ana nun ¢ 3yobamu PV WprHOI 35 Mm MCNomb3yemblX B NEPEHOCHBIX MIOPaMax Pa3BofiKa AOMKHa COCTaBNAT:

DLA PIL; FOR SAW BLADES; JUTA NIEHTOYHbIX MM
GROM, SZTORM, WICHER, BORA [T - 22 MM; vv]

_ wielkoS¢ rozwarcia
szerokos$é tasmy size of saw blades setting; Benutuua passoau [mm; mu]
width of blade; LumpuHa nexTel [mm; Mm] GROM, SZTORM, WICHER, BORA GROM, SZTORM, WICHER, BORA
M
32x09<S<35x1,1 0,3 +0,45 0,5+06
35x1,1<5S<50x1,0 04+06 0,6 +0,65
50x1,0<S<60x1,0 0,45 + 0,65 0,65+0,7

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

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

PexkomeHzyemble BbilLE BEMUMHbBI PA3BOAKN M3MEPSIOTCA B CTOPOHY OT JIeHTbI Ha 3aTaueHHON nimne. Pa3Bogika 3yObeB bl JOmkHa ObiTb
cUMMETpUUHan OTCyTCTBME TOMO YCTIOBUA NMPUBOAMT K KPHBOW PE3KE.

Rozwarcie w zaleznosci od wysokosci ostrza powinno wynosi¢; Saw setting depending on depth of blade should equal;
Pa3Bo/ika B 3aBUCMMOCTI OT BbICOTbI NIE3BMA AOMKHA VMETb:

« h=5,5mm-2/3 wysokosci zeba; of tooth depth; BbicoTbl 3y6a
« h>5,5mm - 1/2 wysokosci zeba; of tooth depth; BbicoTbl 3yba
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EKSPLOATACIA / oPERATION / 3KCRNVATALMA

PEKANIE OD STRONY GRZBIETU / CRACKING ON BACK SIDE /

PA3PbIB CO CTOPOHbI CMMHKMABPA3BHOIO KPYTA

Niewlasciwe napiecie tasmy - zamate lubza duze.

Zaduzy posuw - przecigzenie tasmy.

Ity stan kot prowadzacych oraz brak ustawienia ich w jednej ptaszczyznie.
Niewlasciwe ustawienie, zuzyte lub zanieczyszczone prowadniki[rolki].

Anil

Niewtasciwa koscp ow dla danej kosci tasmy.

Ciagta praca pity bez ,odpoczynku”.
Drgania két prowadzacych, lub przekfadni.

Ustawi¢ napiecie zgodnie z DTR.

Zredukowac nacisk.

Dokonacregulacji kot prowadzacych - skorygowacich ustawienie.
Przesunac¢ prowadniki blisko strefy cigcia orazje oczyscic.

Dobrac odpowiednie prowadniki.

Stosowacsie do podanych zalece.

Zuzytetozyska -wymienic.

Too strong or too weak tension of the band.

Too large feed - overload of band.

Poor condition of band wheels and their setting notin one plane.
Wrong position, used or soiled guides [rolls].

Incorrect width of quides for given band width.

Constant operation of saw without “rest”.

Vibrations of band wheels or gear.

Set tension according to manual.

Reduce pressure.

Regulate band wheels correct their setting.

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

Follow given recommendations.

Replace used-up bearings.

HenpaBusnbHoe HaTAXeHwe N1eHTbI - naboe Uin cubHoe.

(KoM 60bLLIOY XOA - NEperpy3Ka NEHTb.

Mnoxoe coCToAHIeE BeZLyLLIMX PONMKOB M OTCYTCTBIE MX HACTPOITKY B OBHOM NAOCKOCTU.
HenpaBunbHas HaCTPOIiKa, UCMIOPUEHHbIe PONIMKIL.

HenoaxoAALLaA WMPUHa POTUKOB ANA LUMPUHbI NEHTI.

MocToaHHas paboTsl nunbl 6e3 ,07bIxa".

BubpaLia BeyLux ponvkos inu nepesay.

FALOWANIE / SNAKING / BONHEHWE

YCTaHoBUTb Hanpaxerue cornaco HTJL.

YMeHbLINTb JiaBneHue.

(OTperynupoBaTh BezyLLiue PONvKi KOPPEKTUPOBATb MX HACTPOIKY.
MepesiBUHYTb NPOBAAHUKM PALOM C 06NACTbI0 PE3KM M OYUCTUTD,
Mono6parb NoAX0AALLYE NPOBAAHUKN.

(nel0BaTb MHCTPYKLMAM.

ToMeHATb CTEpTbIe NOALIMMHHKI.

—

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

Zuzycietozyska kot, rolek, luzy w ukfadzie naciagu pity.
Niewtasciwy naciag tasmy.

Zbyt duzy posuw.

Przemieszczanie sig ostrzy tasimy po kofach prowadzacych lub rolkach prowadzacych

[jednostronnie zmniejszenie rozwarcia].

Stosowacsie do podanych zalecen.
Usunacgratiskorygowacrozwarcie.

Wymiana [remont].

Ustawi¢zgodniezDTR.

Zmniejszy¢ posuw.

Uzyc szerszej tasmy, poprawic symetrycznosc rozwarcia.

Brak wspétosiowosci rolek z torem jezdnym. Ustawicrolki.

CAUSE SOLUTION

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

Wheel bearings and rolls are using up, there s play in tension system of saw.
Wrong tension of band.
Too large feed.

Relocation of band teeth on band wheels or guiding rolls [single-sided decrease of saw setting].

Rolls are not coaxial with track.

Replacement [overhaul].

Set according to manual.

Reduce feed.

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

HenpasunbHas pa3sozka [HeCMMeTpHyHas], CMLWKOM Manas.
QOcTaBneHHbIii rpar [3ayceqell].

(TEpTble NOAWMMHYKM PONMKOB 3330Pbl B CUCTEME HATAXEHYA HITbI.
HenpasinbHoe HaTAeHve Nibl.

Ype3mepHad nofava.

[lepemeLLietvie 1314 NIEHTbI N0 BEZYLLVM KOfIecam Wi BeyLLUM POAMKaM [OEHOCTODOHHGE CMeLLieHne pa3BOﬂKM],

QOTCYTCTBIE LIEHTPOBKI POSMKOB C TPAEKTOpHEi Ty TH.

YCTaHoBHTb HanpAxerue cornaco HTJL.

YMEHbLINTD faBNeHNe.

(OTperynupoBarb BeAyLLive PONMKI KOPPEKTUPOBATH UX HACTPOIKM.
MepeaBUHYTb NPOBAZHUKM PAZOM C 06NIACTbI0 PE3KM 1 OYUCTUTD,
Mogo6patb NoAXoAALYME NPOBAAHUKM.

(N1eaoBaTb MHCTPYKLUMAM.

ToMeHATb CTEPTbIE NOALIMMHUKY.
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EKSPLOATACIA / oPERATION / 3KCNAVATALHA

PEKANIE WE WREBIE ZEBA / CRACKING IN THE GULLET /

PA3PbIB BO BPYBE 3YBA

Zbyt maty promieri zaokraglenia wrebu.

Zaduze lubzamate napiecie tasmy.

Zaduzy posuw - przeciazenie tasmy.

Przypalenia we wrebie po ostrzeniu.

Tepeostrze.

Niewlasciwe rozwarcie zamate lub za duze.

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

Przeostrzyc-zwigkszyc promieni.

Imierzy¢napiecie tasmy, ustawiczgodniez DTR.

Zredukowac nacisk.

Zle dobrana tarcza cierna- zbyt twarda.

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

Stosowacsie do podanych zalecen.

Przeostrzyc taime — zastosowac kat natarcia wg zalecen.

Radius of the gullet rounding too small.

Too large or too small tension of the band.

Too large feed - overload of band.

Burns n the gullet after sharpening.

Blunt tooth.

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

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

Resharpen - increase radius.

Measure band tension, set according to manual.

Reduce pressure.

Mismatched abrasive disc - too hard.

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

Set quides as close to the cut material as possible.

Loose band tension.

Follow given recommendations.

Resharpen band - apply rake angle by recommendations.

CAvwKoM Manblil paauyc okpyreHus spyba.

(Cnaboe unu cubHoe HaTAXeHme Nubl.

YUpe3mepHblil X04 - neperpy3Ka el

Mpurap Bo Bpy6e nocse 3atoukm.

3aTynnenHoe nesgue.

HenpasunbHas pa3sozka CIMLIKOM cnabas uam Haobopor.
TpOBALHMKY CIMLLKOM AANEKO OTXOAAT OT 067ACTH ek,

JleHTa nocne oKoHYaHA pabobl ocTanach HanPAXEHHOIA.
[eperpe nexTbl - pabota nusbl be3 ,0Taixa".

HenoaxoaALLvit AnA AaH0/ TBEPAOCTY APEBECUHbI NepeHHiA yron.

www.fenes.com.pl

MepeTounTs - yBeNUUUT Pajuyc.

YMEHbLINT HANPAXKEHVE NEHTbI, YCTaHOBWTb cornacHo HTJ.

YMEHBLUNTb HaXUM.

[noxo noA06paH abpa3uBHbIit Kpyr - CIMLKOM TBEPABINA.

[pexpatuTb pabory, 3aTuNTL NEHTY N0 Lenomy Npodio (NepeaHuii yron u 3aaHuii).
OTKOPPEKTUPOBATb Pa3BOAKY C 1 B 3aBUCMMOCTI OT BYAAA MWNbI 11 TBEPAOCTH ZIPEBECHHbI.
YCTaHOBUTL NPOBAAHVKY K3k MOXHO NN0OTHeE K pa3pe3aemomy MaTepuany.

0cnabuTb HanpAXeHue neHTbl.

(nef10BaTh yKa3aHHbIM MHCTPYKUMAM.

ﬂepemumbnewy - 1ICMI0b30BaTb NMepeHMit Yrof COrNacHo PEKOMEHAALINAM.
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gang saw blades
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HARD TRAK CHROME
HARD TRAK STELLITED

HARD TRAK poziomy
Saw blades for horizontal frames
[Nkl ANA FOPU30OHTASbHBIX MIOPaM

Listwy
Clamping tabs
Peinkun

Pobierz ten dziat katalogu w wersji elektronicznej.

Download this part of catalogue.
(Kayarb 3Ty YacTb KaTanora B AM3KTPOHHON BepCM.
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pita rozwarta
R set saw blades
passeféHHas nuna

pita naostrzona
0 sharpened saw blades
3aTOYeHHasn nuna

zab ztamanym grzbietem
W tooth with two flanks
3y6 C NOMAHHOM CMUHKOWM

zab tréjkatny
r triangle tooth
3y0 TpeyronbHbiit
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pita okuta listwa typ A
saw clamped with tabs type A
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pita okuta listwa typ B
saw clamped with tabs type B
nua c OKOBKOW Tvn B

pita chromowana
chromed saw blades
XPOMUPOBaHHasA Nuna

pita stellitowana
stellited saw blades
CTenNMTOBaHHasA Nuna



HARD TRAK Pity trakowe

“Ann “n“( m‘mnME Gang saws

HARD TRAK STELLITED" MAns! A79 MECOMMbHbIX Pan

W
HARD TRAK
a sl
15°
t
L
Tr
W ’ ‘ Tr A B
a Sl
12°
Twardos¢ pity 41+50 HRC
Hardness of saw blades; TsépaocTs nunsl ! L
Typowymiary / Dimensions / Tunopasmepb!
hxs stal t osirze
[mm]/ [mm] steel / cranb [mm] / [mm] tooth / Tun ne3sua
140x2,2 STEEL KRUPP 25 W/Tr
140x2,2 UDDEHOLM 25 W/Tr
160x2,2 STEEL KRUPP 25 W/Tr
160x2,2 UDDEHOLM 25 W/Tr

HARD TRAK CHROME

W
opcje dodatkowe/
options / onuuu {:- -
o s
15°
R 0 Cr W Tr E—
L
Tr
o s
12°
Twardosc¢ pity 1000+1100 HV
Hardness of saw blades; Tsépaoctb nunbi

Typowymiary / Dimensions / Tvinopasmvepsi

hxs L t typ pily
[mm] / [mm] [mm] / [mm] [mm] / [mm] type saw blades/ Tun nunbi
140x2,2 1330 25 W-AR-O CR
140x2,2 1340 25 W-BR-O CR
160x2,2 1250 25 W-BR-O CR
160x2,2 1330 25 W-AR-O CR
160x2,2 1330 25 W-B R-O CR
160x2,2 1340 25 W-BR-O CR
HARD TRAK STELLITED*
opcje dodatkowe/
options / onumn
W
o S
15°
t
Twardosé pity > 50 HRC k
Hardness of saw blades; TeépaocTb nubl
Typowymiary / Dimensions / Tvinopasmvepsi
bxs stal t ostrze
[mm] / [mm] steel / cranb [mm] / [mm] tooth / Tun ne3sua
140x2,2 STEEL KRUPP 25 w
140x2,2 UDDEHOLM 25 w
160x2,2 STEEL KRUPP 25 w
160x2,2 UDDEHOLM 25 w

HARD TRAK - Na specjalne zaméwienie wykonujemy podziatki: 22, 26, 30 [mm] / On the special order we produce 22, 26, 30 [mm]
pitches / Mo creL. 3aka3am BbinonHsem war 22, 26, 30 [mm]

HARD TRAK CHROME - Wymiary pit trakowych spoza oferty standardowej dostepne sa na specjalne zaméwienie/ Gang saw blades outsi-
de the standard range are available on special request / [InckoBble Misibl KOTOPbIX HET B HalleM CTaHAAPTHOM MPEANOXEHI OCTYNHbIe MO CreLl.
3aka3y. Termin realizacji: 4 - 6 tygodni /Lead time: 4 - 6 weeks / Cpok peanv3aumvi 4 - 6 Hefenb.

HARD TRAK STELLITED - * Na specjalne zamoéwienie /On the special order / [o cneL. 3akasam

www.fenes.com.pl 17



HARD TRAK POZIOMY / HARD TRAK HORIZONTAL / HARD TRAK FTOPH3OHTANbHbIH

LISTWY / CLAMPING TABS / PEHKM

HARD TRAK POZIOMY / HARD TRAK HORIZONTAL / HARD TRAK TOPVI30OHTANbHbIN
Pity do trakow poziomych

Saw blades for horizontal frames

Munbl 017 TOPU30HTa/IbHbIX MUIOPaM

=] I s
)0

Tr
Twardosc¢ pity 47+50 HRC
Hardness of saw blades
TBEPAOCTL NUbI o S
Typowymiary / Dimensions / Tunopasmepb!
bxs stal t ostrze L/l
[mm] / [mm] steel / cranb [mm] / [mm] tooth / Twn ne3gua
140x2,2 STEEL KRUPP 25 W/Tr 3/3;4/4;5/5
140x2,2 UDDEHOLM 25 W/Tr 3/3;4/4;5/5
160x2,2 STEEL KRUPP 25 W/Tr 3/3;4/4;5/5
160x2,2 UDDEHOLM 25 W/Tr 3/3;4/4;5/5
LISTWY / TABS / PEVIK/
Listwy do pit trakowych
Clamping tabs
Perkmn
Typ; Type; Tun A [25mm] Typ; Type; Tun BABOmm]
A A-A | +A_A
@ o
10 © 00 00|l 496 %e9e i
o & i =l 4 T @
el _m Ls e 3
A L A L
Typowymiary / Dimensions / Tunopasmepbl
L e m
TYP; TYPE; TUTA TYP;TYPE; T B TYP;TYPE; TUN A TYP;TYPE; TWN B
ns* 12,5 13,5 18 44
125 12,5 10,0 20 35
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 44

* Na specjalne zaméwienie / On the special order / lo cneL. 3akasam
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INFORMACIJE TECHNICZNE / TECHNICAL INFORMATION / TEXHHMECKME HHOPMALIHM

Warunki uzytkowania / Conditions of operations / [paswina skcnnyaraumm

Rozwieranie
Saw blades setting
Pasgoaka

Ostrzenie
Sharpening; 3atouka
(na sucho; dry; cyxoe
oXnaxzeHve)

Czas pracy pity
Time of saw blades operation
Bpema pabotbl nunbl

Kontrolowac rozwarcie!
Check saw blades set!
[posepuTb pasgoaky!

Przeznaczenie
Use; lMpeaHasHaueHve

HARD TRAK HARD TRAK CHROME HARD TRAK STELLITED
0,6+-0,8 mm/str.; mm/side; Mi/cTop
[rozwieranie na %2 wysokosci mierzonej od wierzchotka]
w zaleznosci od t losci przeci go d a;
[saw setting on %2 of height from top to down] depending on hardness of cut wood;
[pasBezeHite Ha 2 BbICOTbI OTMEPEHHOI OT BepLUMHbI] B 3aBICUMOCTH OT
TBEPAOCTY Pa3Pe3aemoro Jepesa
SZLIFFTRAK SZLIFFTRAK SZLIFFTRAK

ok. 4 godz. [UDDEHOLM ok. 6 godz.] pracy;
ca.4h [UDDEHOLM ca. 6 h] working time;
04010 43(08 [UDDEHOLM okor0 6 acos] skcnnyatatyi ok. 6 godz. pracy; ca. 6h working time; 0kono 6 Yacos JKcnnyaTaUMm
+ 12 godz. odpoczynku pity = pierwsze ostrzenie;
+ 12 hours of rest = first sharpening; + 12 uacos nepepbiBa = nepgad 3aTouka

Po ok. 4 godz. [UDDEHOLM ok. 6 godz.] pracy pity;
After ca. 4 hours [UDDEHOLM ca. 6 hours] of saw blades operation;
Mocne 4 4 [UDDEHOLM nocne 6 u] skcnayataumm

HARD TRAK HARD TRAK CHROME HARD TRAK STELLITED

Przeznaczona do przecierania kazdego gatunku drewna wzdtuz wiokien;
For sawing any sort of wood along fibres;
MpezHa3HaueHa AnA Pe3Kin APEBECUHbI KAXAO0M MOPOALl BAONL BONIOKOH

Drewno migkkie; Softwood; Markoii Apeecitbl o o o
Drewno $rednie; Medium wood; CpezHoii Apesecitbl ° o o
Drewno twarde; Hardwood; Teépaoii Apeseciihbl o ° °
Drewno niekorowane, nieczyszczone; Unbarked, uncleaned wood;

HeouwLueHHoii ApeecitHbl 6e3 Kopb ° ¢ ¢
Drewno zmrozone; Frozen wood; Mép3noii Apesecibl o . .

Legenda; Legend; JlereHaa
e zalecane; recommended; pekomeHpyeTca
o mozliwe do zastosowania; possible to use; gonyckaeTca K npuMeHeHuo

OBROBKA CHROMOWANIA POWODUJE;
MACHINING OF CHROME HARDENING CAUSES; VICTIOMb30BAHVIE XPOMUPOBAHWIS CIYKWT:

« zwiekszenie twardosci: 10001100 HV; increased hardness: 1000+1100 HV; nosbiweHwio TépaocTi: 1000+1100 HV

« zwiekszenie odpornosci na scieranie ostrza; increased wear resistance of blade; noBbiLLeHVIIO CONPOTUBNAEMOCTI 3aTyNMBaHVIA NE3BUN

« zmniejszenie wspotczynnika tarcia i zuzycia energii podczas ciecia; decreased friction factor and energy consumption during cutting;
YMEHbLUEHMIO KOIDOMLIVIEHTa TPEHWA 1 3aTPAT SHEPT MM BO BPEMSA PE3KM

« zwiekszenie odpornosci na korozje; increased resistance of blade to corrosion; NoBbILLIEHMIO CONPOTUBAAEMOCTI KOPPO3WN

OBROBKA STELLITOWANIA OSTRZA POWODUJE;
STELLITING OF BLADE ENSURES; OBPABOTKA CTENIMTOBAHVIEM JIE3BIAA CIIYKWT:

« zwiekszenie odpornosci na Scieranie ostrza; increased wear resistance of blade; ygenuueruio conpotnsnaemMocTy 3aTyrninsaHmio nessus
« brak operacji rozwierania [ostrza stellitowane nie wymagaja stosowania tej operacjil; setting is not necessary [stellited blades do not
need this operation]; OTCYTCTBUM HEOOXOAMMOCTb PAa3BOAKM [CTENINTOBAHHbIE N1E38BMA HE TPEOYIOT MPUMEHEHISA JaHHOM onepaLi]

Pity chromowane / stellitowane charakteryzuja sie nastepujacymi zaletami

Chrome-hardened / stellited saw blades have got the following advantages; pomMvpoBaHHble / CTENIUTOBAHHBIE MBI OTAINYAIOTCA

cnefyowrMy NpenMyLIecTBamm:

« dtuzszy czas pracy pomiedzy kolejnymi ostrzeniami [wzrost o ok. 50% w stosunku do pit tradycyjnych]; longer interval between
sharpenings [ca. 50% compared to traditional saw blades]; bonee npopomkuTensHbIM BpemeHem paboTbl MeXy OuepeHbIMI 3aTOUKaMK
[noBbiLLEHVIE NPKOAM3NTENBHO Ha 50% OTHOCUTENBHO TPAANLMOHHBIX M)

Warunkiem uzyskania podanego wyzej wzrostu trwatosci jest brak wtracen metalicznych w drewnie; Increase in durability given
above is achieved if there are no metallic inclusions in wood; YcnioBriem BbileyKa3aHHOrO NOBbILIEHNA MPOYHOCTY ABNSETCA OTCYTCTBYE
MeTaNNUYECKVX MPEAMETOB B ApeBechHe.

« mniej chropowata powierzchnia po cieciu; less coarse surface after cutting; nocne peski obpasyeTcs meHee LepoxoBaTas MoBePXHOCTb

« wysoka odpornosc ostrza na wystepujace w drewnie zabrudzenia i wtracenia; high resistance of blade to soils and inclusions in wood;
BbICOKaA COMPOTMBAEMOCTb J1E3BUA 3arPA3HEHNAM BCTPEUAIOLMMCA B [jpeBeckHe
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