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Rodzaj elementéw cietych

Shapes of cut materials
Tn pesanHbix aetanem

Sl|EE) ERETENMEE

Gatunek materiatu ostrza

Grade of tooth material
Buna maTepuana nesswis

Rodzaj podziatki

Type of tooth pitch
Tun wara

stata
constant
NOCTOAHHbIN

zmienna
variable
nepemyHHbIN

Sposoby rozwarcia

Saw set types
Cnocobbl pa3soakn

rozwarcie przemienne
PR ariraker set

Rp pa3sofka nepemeHHas
=

rozwarcie jodetkowe
raker set
Ri pa3Bo/Ka énoyHas

rozwarcie falowe
P wavy set

R pa3Bo/Ka BOMHNCTanA

Przyktad zaméwienia / Example of order / [pumep 3akasa
Pita / Saw / Muna TAJFUN 27 x 0,9 x 3/4 x 2450
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Pita tasmowa bimetalowa

Bi-metal band saw blade
JleHTOYHaA bumeTannnyeckas nuna

01088188 [ e

TP/

Typowymiary / Dimensions / Tunopasmepbl

bxs TPI [ilos¢ zebdw na cal / teeth per inch / konnuecTso 3y6bes Ha aoiiM]
[mm] / [mm] [cal] / [inch] / [aroiim] 1418 10/14 82 6/10 5/8 46 3/4 23 152 1,114
13x0,65 1/2x.025 v v v
20x0,9 3/4x.035 v v v v v v
27x0,9 1x.035 v v v v v v v
34x1,1 1-1/4 x .042 v v v v v v
41x1,3 1-1/2 x.050 v v v v v
54x1,3 2x.050 v v
54x1,6 2x.063 v v v
67x1,6 2-5/8 x.063 v
* na specjalne zaméwienie / on the special order / no cneu. 3akasam
Doboér podziatki - materialy petne / Selection of tooth pitch - solid materials / Mog6op Lara - nonHble AeTanu
D (mm /{1an] <5 5+10 10+20 20+30 30+50 50+80 80+140  140+-250 >250
TPl 14/18 10/14 8/12 6/10 5/8 4/6 3/4 2/3 15/2/1,114

D - wymiar przecinanych detali / dimension of cut materials / pasmep pe3aHHbix AeTanei

Docierac pite ~ 15 min / Break-in saw ~ 15 min / MpuTvipka nubl ~ 15 MUH.

www.fenes.com.pl
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TAJFUN PROFIL

Pita tasmowa bimetalowa

Bi-metal band saw blade
JeHTouHan GumeTannmnyeckas nuna

O [ ] e

Sy M42 S
Typowymiary / Dimensions / Tunopasmvepel
bxs TPl [ilos¢ zebéw na cal / teeth per inch / konuuecTso 3y6bes Ha aoiiv]
[mm] / [mm] [cal] / [inch] / [moiim] 8/Mm 57 3/4
27x0,9 1x.035 v v v
34x1,1 1-1/4 x.042 v v v
41x1,3 1-1/2x 050 v
Doboér podziatki - profile / Selection of tooth pitch - structurals and tubing / Moa6op wara - npodum
Grubos¢é Scianki D [¢rednica rury / dimension of tube / anavetp Tpy6bi] [mml / [mm]
Wall thickness [mm] / Tonuuta crexki [mm] 20 40 60 80 100 120 150 200 300 500
2
3
4
5 8/11
6
8

N
o

Docierac pite ~ 15 min / Break-in saw ~ 15 min / MpuTupKa nunbl ~ 15 MUH.
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TRJFUN Ma1

Pita tasmowa bimetalowa

Bi-metal band saw blade
JeHTouHan bumeTannnyeckas nuna

10)(0) 8|8 et

TPI

Typowymiary / Dimensions / Tunopasvepb!

bxs TPl [ilos¢ zebéw na cal / teeth per inch / konuuecTso 3y6bes Ha aoiim]

[mm] / [mm] [cal] / [inch] / [atoiim] 10/14 6/10 518 4/6 3/4 23
27x0,9 1x.035 v v v v v v
34x1,1 1-1/4 x .042 v v v v

Dobér podziatki - materialy petne / Selection of tooth pitch - solid materials / Mog6op wwara - nonHsie Aetanu
D [mm] /[vm] 5+15 15+30 30+50 50+80 80+140 140+250
TPl 10/14 6/10 5/8 4/6 3/4 2/3

D - wymiar przecinanych detali / dimension of cut materials / pasmep pe3aHHbix feTaneit

Docierac pite ~ 15 min / Break-in saw ~ 15 min / Mputupka nunbl ~ 15 MUH.

www.fenes.com.pl 9




TAJFUN SPECIAL

Pita tasmowa bimetalowa

Bi-metal band saw blade
JleHTouHan GumeTannnyeckas niuna

O)0)[&8)(®8)G =

TPI

o) PM S

Typowymiary / Dimensions / Tunopasmepbl

bxs TPI [ilos¢ zebdw na cal / teeth per inch / konuuecTso 3y6bes Ha aoii]
[mm] / [mm] [cal] / [inch] / [awoiin] 4/ 3/4
27x0,9 1x.035 v v
34x1,1 1-1/4 x .042 v v

Doboér podziatki - materialy petne / Selection of tooth pitch - solid materials / Mog6op Lara - nonHble AeTanu

D [mm] /{w] 40+90 70+180
TPl 4/6 3/4

D - wymiar przecinanych detali / dimension of cut materials / pasmep pe3aHHbix AeTanei

Docierac pite ~ 15 min / Break-in saw ~ 15 min / MpuTupka nunbl ~ 15 M1H.
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Pita tasmowa bimetalowa

Bi-metal band saw blade
JleHTOYHasa bUMeTanIMyeckas nuna

O] (0] (88188 [ e

TP|
Qm H |

Typowymiary / Dimensions / Tunopasvepb!

bxs TPl [ilos¢ zebéw na cal / teeth per inch / konuuecTso 3y6bes Ha aoiiv]

[mm] / [mm] [cal] / [inch] / [avoiin] 4 3 7
27x0,9 1x.035 v v v
34x1,1 1-1/4 x.042 v v v

Dobér podziatki - materiaty petne / Selection of tooth pitch - solid materials / Mog6op Lwara - nonHble Aetanu
D {mm] /{an] 80+120 120+200 200+400
TPl 4 3 2

D - wymiar przecinanych detali / dimension of cut materials / pasmep pe3aHHbix feTaneit

Docierac pite ~ 15 min / Break-in saw ~ 15 min / MpuTrpKa nunbl ~ 15 MUH.

www.fenes.com.pl




TRIFUNHM

Pita tasmowa weglikowa*

Carbide tipped band saw blade*
JleHTOYHaA nuna ¢ Ne3BMAMM 13 TBEPAbIX CNNaBoB™®

O)[0) 88T

Typowymiary / Dimensions / Tunopasveps!

TPI
Qm H |

hxs TPI [ilos¢ zebdw na cal / teeth per inch / konnuecTso 3y6bes Ha aoiim]
[mm] / [mm] [cal] / {inch] / [atoiim] 3/4 23 1412
27x0,9 1x.035 v v
34x1,1 1-1/4 x .042 v v v
41x1,3 1-1/2 X 050 v v v
5413 2x.050 v v

*Na specjalne zaméwienie / On the special order / Mo creL.. 3akazam
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Pita tasmowa monolityczna

Monolithic band saw blade
MoHOoNWUTHas NeHToYHas Niuna

[SH{IS|E3|E3 il

T

Typowymiary / Dimensions / Tunopasvepb!

bxs TPI [ilos¢ zebéw na cal / teeth per inch / konuuecTso 3ybbes Ha aoiiv]
[mm] / [mm] [cal] / [inch] / [atoiim] 24 18 14 10 8 6 4
6x0,65 1/4x.025 v v v v
10x0,7 3/8x.025 v v v v
12x0,7 1/2x.025 v v v v v v
16x0,8 5/8 x.032 v v v v v v
20x0,9 3/4x.035 v v v
25x0,9 1x.035 v v
Dobér podziatki - materialy petne / Selection of tooth pitch - solid materials / Mog6op wwara - nonHsie Aetanu
B ] /v <5 5:10 10+20 2030 30+50 5080 80+140 m
TPl 24 18 14 10 8 6 4 n

D - wymiar przecinanych detali / dimension of cut materials / pasmep pe3aHHbix feTaneit

Docierac pite ~ 15 min / Break-in saw ~ 15 min / Mputupka nunbl ~ 15 MUH.
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INFORMACIE TECHNICZNE / TECHNICAL INFORMATION / TEXHHYECKME HHOPMALIMH

Eksploatacja / Operation / 3xkcnnyatauvia

Struktura tasmy bimetalowej / Bi-metal band structure / CTpykTypa 61meTannnueckon nexT

stal szybkotnaca kobaltowa
cobalt high-speed steel
CTanb KobanbToBas GeICTpOpEXKyLLast

taczenie wiazka elektronéow tasma nosna
electron beam welding back band
coeiMHEeHNE 3NEKTPOHHBIM My4YKOM Hecyujan neHTa
Podziatka stata / constant tooth pitch / nocToAHHbI Wwar Podziatka zmienna / variable tooth pitch / nepemeHHbiit war
P! LP/ 5
=
= <

Sposoby rozwarcia / saw set types / cnocobbl pa3BoaKm

[ e B B eyl el il il RS e o o

Rozwarcie jodetkowe dla podziatki statej Rozwarcie przemienne dla podziatki zmiennej Rozwarcie falowe dla podziatki statej
raker set of constant tooth pitch vari-raker set for variable tooth pitch wavy set of constant tooth pitch
Pa3BOAKa ENOYHaA 1A MOCTOAHHOIO Wara pa3BofKa nepeMeHHas /1A nepemMeHHoro wara Pa3BOAKa BONHWCTaA 1A MOCTOAHHOTO Wara

Dobdr podziatki - materiaty petne / Selection of pitch - solid materials / Mog6op wara - NonHble Aetanu

g O :=: IO IO

Ciecie w pakietach / cutting in bundles / pe3ka naketos Ciecie detali / cutting of material / pe3ka aetanen

D - wymiar przecinanych detali/ dimension of cut materials / pasmep paspesaemoix demarneti

Dobér podziatki - profile / Selection of tooth pitch - structurals and tubing / Toa6op wara - npogun
A [
s — - s
D <D

D - wymiar przecinanych profili / dimension of cut structurals and tubing / pas3mep paspesaembix npodwineit
S - grubos¢ scianki przecinanych profili / wall thickness in cut structurals and tubing / TonwmHa cTeHKn paspesaembix npopunen
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INFORMACIE TECHNICZNE / TECHNICAL INFORMATION / TEXHHYECKME HHOPMALIMM

Prawidlowa eksploatacja pit / Correct operation of band saw blades / lpasvnbHas akcnnyataumna

Warunkiem prawidtowej eksploatacji pit jest stabilne zamocowanie elementu cietego, co gwarantuje prawidtowa prace i wydtuza
zywotnos¢ pity. Nalezy stosowac parametry uzytkowania (naprezenie pity, chtodzenie, docieranie i predkosc¢ skrawania), podane ponize;j.
Niestosowanie tych zalecer moze spowodowac problemy opisane ponizej.

Stable clamping of the cut element is a condition of the correct operation of saws, what is guaranteeing the correct work and is extending life of saws.
One should take parameters of using (tension of the saw, cooling, break-in and the speed of machining), given below. Non-compliance with these
recommendations can cause described below problems.

Ycnosuem HpaBVU'IbHOI?\ SKCMyatTaymn nua ABNAETCA cTabunbHoe KpenneHne pe3aHHoro aN1eMeHTa, 4To rapaHTUpyeT NpasusbHYO pa60Ty nyonvHAeT
KUBYYECTb NNbI. Hago npvH1uMaTh NapameTpbl MCNONb30BaHNA (Haﬂpﬂﬁ(eHMe NUNbl, OXNaxaaHne, NpUTUPKa 1 CKOPOCTb peBKM) YKa3aHHble HuXe.
HenpumMeHaHwe 3Tux YKasaHn MOXET NPrBeCTn K ONMNCaHHbIM HXKe ﬂpO6J’IEMOM.

Problemy mogace wystapic podczas ciecia / Problems occurings when cutting / lMpo6nembl BO3HMKatOLLMe BO BPeMA pe3Ku

Przyczyna: niewtasciwy (e) / Cause: incorrect / MpuunHa HenpasunbHoe

Mocowanie
Objawy DSZ%I%' nw Naprezenie Nacisk Si;gg:(:;fa (zyszczenie Prowadniki Docieranie (htodzenie W;f;la;‘u
Signs /11 Tension Pressure ) (leaning Guides Break-in Cooling .
igns / Mpu3Hakn of saw Hanpaxenue Haxum (it i Ounctka KoaykTopbl Mpuvpka ~ Oxnaxaenne g
Mo6op nun (KopocTb pe3ku Kpennetue
MaTepyana
Zerwanie pity °
Breaking band saw
Pa3pbiB nunbl ® ® ® ®
ZLuzycie grzbietu pity
Wear of band saw back
J13Hoc cnvHKi b o ® ®
Narost na ostrzach pity °
Built-up edge on teeth of band saw
Hapoct Ha ne3gua nunbl o L o
Szybkie zuzywanie sie ostrzy
Quick wear of teeth (]
CULWIKOM ObICTPbIiA U3HOC NUAbI o ® ® o ® o o
Wykruszanie sie ostrzy pity
Teeth of band saw are chipping [ )
Kpywarca ne3susa nunbl o ® ® o ®
Duza chropowatosc ciecia — drgania pity
Great coarseness of cut — band saw vibrations [ )
YUpe3mepHas LLIePOX0BATOCTb NIe3BUA — KoMeOaHMA Mbl o ® o
Ukosowanie przekroju ciecia
Bevelling of cut section
: [ ] [ ] [ ]

Kocoii paspe3

Warunki uzytkowania / Conditions of operations / Mpaswina akcrnyaraumum

Predkosc skrawania (htodzenie Naprezenie
Material obrahiany (utting speed Cooling Tension
Machined material / 06pa6orbizaembiii Matepuan CKopocTb pe3kiu Oxnaxgetme * Hanpaxetue
[m/min] %] [MPa]
dla pit bimetalowych / for bimetal band saw blades / ana nun GrmeTanuueckix
1.1 Stale niestopowe / Unalloyed steels / HenerepoBahHble cranu 50+70
1.2 Stale niestopowe i stopowe / Unalloyed and alloyed steels / HenerepoBahHble 1 nerepoBaHHble cTanu 30+50 3 250
1.3 Stale stopowe / Alloyed steels / JlerepoBaHHble cTanu 20+30
2.1 Stale nierdzewne i kwasoodporne / Stainless and acid resistand steels / KucnotoycroiiunBble 1 HepxaBeloLue crann
2.2 Stale nierdzewne i kwasoodporne z podwyzszona zawartoscia chromu i niklu 2030 10 250
Stainless and acid resistand steels with higher content of chrom and nikiel )
Kucnoroycroiiuugble u Hepx: CTanm ¢ 8 CoflepXaHviem Xpoma U Hukena
3.1 Zeliwo szare / Grey cast iron / Cepblit uyryH .
3.2 Zeliwo sferoidalne, zeliwo ciagliwe / Spheroidal cast iron, melleable cast iron / Martnesbiii uyryH, KoBKuit uyryw 2030 nasuchol dry/ cyxas 20
4.1 Tytan /Titan / TuTan .
4.2 Stopy tytanu /Titan alloys / Cnnasbl TuTaHa 10-2 10 20
5.1 Aluminium, miedz / Aluminium, copper / AniomHuit, Mesb R
L P . p p 50 +200 10 250
5.2 Stopy aluminium, stopy miedzi / Aluminium alloys, copper alloys / AniomuHeBbiii cinas, MeAHblii cnnas
Tworzywa sztuczne / Plastics / llnactmacco! 50 + 200 10 250
dla pit monolitycznych / for monolithic band saw blades / ana nun MmoHonUTHbIX
B 5.1 Aluminium, miedz / Aluminium, copper / AniomHuii, Mefib 30+ 80 10 150 + 200
Tworzywa sztuczne / Plastics / nactmacce! 80200 10 150200

* zalecane stezenie chtodziwa / recommended concentration of coolant / npeanoraemas KOHCeHTpauya oxnaauTens
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