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LEGENDA / LEGEND / NEFEHTA

Rodzaj elementoéw cietych

Shapes of cut materials
Tvn pesaHHbIX aeTanen

sl

18 Ble)lLZ

Gatunek materiatu ostrza

Grade of tooth material
Bva matepmana nessua

Rodzaj podziatki

Type of tooth pitch
Tvn wara

stata
constant
MOCTOAHHbBIN

zmienna
variable
nepemyHHbIN

Sposoby rozwarcia

Saw set types
Cnocobbl pa3BoaKK

rozwarcie przemienne
vari-raker set
m] pa3BofKa nepemeHHas

rozwarcie jodetkowe
raker set
pa3Bofka énouHas

rozwarcie falowe
wavy set
pa3BOAKa BOMHUCTaA

Przyktad zamdwienia / Example of order / Mpumvep 3aka3a
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
JleHTouHan bmeTannueckas nina

0088w

TPI

IR

Typowymiary / Dimensions / Tunopasvepei

bxs TPI [ilos¢ zebéw na cal / teeth per inch / konuuecTso 3y6bes Ha aoiiv]
[mm] / [mm] [cal] / {inch] / [moiim] 14/18 10/14 8/12 6/10 5/8 4/6 3/4 213 1512 1114
13x 0,65 1/2x.025 v 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 1-1/2x.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. 3akazam m
Doboér podziatki - materiaty petne / Selection of tooth pitch - solid materials / Mog6op Lara - nonHble AeTanu m
D {rom) /] <5 5:10 10:20  20:30  30:50  50+80 80140 140250  >250 m
1L 14/18 10/14 8/12 6/10 5/8 4/6 3/4 2/3 1,5/2/1114
D - wymiar przecinanych detali / dimension of cut materials / pasmep pe3aHHbix feTaneit m

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

Pita tasmowa bimetalowa

Bi-metal band saw blade
JleHTouHasA GUMeTaNIMYecKas nuna

0088

TPI

o M42 S

Typowymiary / Dimensions / Tunopasmepei

bxs TPI [iloé¢ zebdw na cal / teeth per inch / konuuecTso 3y6bes Ha atoiiv]

[mm] / [mm] [cal] / {inch] / [atoiin] 23 3/4 416
27x0,9 1x.035 v v 4
34x1,1 1-1/4 x.042 v v v
41x1,3 1-1/2 x.050 v v v

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

D [mm] /fwm] 50+80 80+140 140+250

1L 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 / [MputrpKa nunsl ~ 15 MUH.
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OPTI PROFIL

Pita tasmowa bimetalowa

Bi-metal band saw blade
JleHTouHasA GUMETaIIMYeCKas nuna

EHEN S| S

TPI

< M42 S

Typowymiary / Dimensions / Tunopasmepbl

hxs TPl [iloé¢ zebdw na cal / teeth per inch / konuuecTso 3y6bes Ha aoiiM]

[mm] / [mm] [cal] / [inch] / [moiim] 8/M 51 3/4
27x0,9 1x.035 v v v
34x1,1 1-1/4 x.042 v v v
41x13 1-1/2x.050 7

Doboér podziatki - profile / Selection of tooth pitch - structurals and tubing / Moabop wara - npodwnv
Grubosé Scianki D [$rednica rury / dimension of tube / anameTp Tpy6bi] [mm] / [Mm]
Well thickness [mm] / Tonwa cresku [ww] 20 40 60 80 100 120 150 200 300 500
2
3
4
5 8/11
6
8
10
12
15
20
30
50

Docierac pite ~ 15 min / Break-in saw ~ 15 min / lMputvipka nunsl ~ 15 MUH.
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TAJFUN M51 PM

Pita tasmowa bimetalowa

Bi-metal band saw blade
JleHTouHanA GrmeTanIMueckas nina

O] =) 8] e ) e

™% S

Typowymiary / Dimensions / Tnopasmeps

hxs TPI [ilos¢ zebdw na cal / teeth per inch / konuuecTso 3y6bes Ha aoiiM]
[mm] / [mm] [cal] / [inch] / [moiim] 10/14 8/12 6/10 5/8 4/6 3/4 23 15/2
27x0,9 1x.035 v v v v v v v
34x1,1 1-1/4 x .042 v v v v v
41x1,3 1-1/2x.050 v v v v
Doboér podziatki - materialy petne / Selection of tooth pitch - solid materials / Mog6op Lara - nonHble AeTanu
D {mm] /{am] 5+15 15+30 30+50 50+80 80+140 140+250
TPI 10/14 6/10 5/8 4/6 3/4 2/3

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

Docierac pite ~ 15 min / Break-in saw ~ 15 min / [Mputrpka nunbl ~ 15 MUH.
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Pita tasmowa bimetalowa

Bi-metal band saw blade
JleHToYHas bumeTanIMyeckasn nina

010 8)\8B) [ me

=7

Typowymiary / Dimensions / Tunopasmepbl

bxs TPI [ilos¢ zebdw na cal / teeth per inch / konnuecTso 3y6bes Ha aoiiM]

[mm] / [mm] [cal] / [inch] / [nroiim] 4 3 2
27x0,9 1x.035 v v v
34x1,1 1-1/4 x .042 v v v

Doboér podziatki - materialy petne / Selection of tooth pitch - solid materials / Mog6op Lara - nonHble AeTanu
D (mm] /{uan] 80+120 120+200 200400
TPI 4 3 2

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

Docierac pite ~ 15 min / Break-in saw ~ 15 min / Mputvipka nunsl ~ 15 MUH.
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Pita tasmowa weglikowa*

Carbide tipped band saw blade*
JleHTOUHaA NMna C Ne3BMAMM 13 TBEPABIX CMNaBOB

%

O)0)8)8)m

TPI
Qm H S

Typowymiary / Dimensions / Tvinopa3mvepsi

bxs TPI [iloé¢ zebdw na cal / teeth per inch / konuuecTso 3y6bes Ha aoiim]
m [mm] / [mm] [cal] / [inch] / [atoiim] 3/4 23 1412
m 27x09 1x.035 v v
34x1,1 1-1/4 x.042 v v v
m 41x13 1-1/2 050 v v 4
m 54%1,6 2x.050 v v

* Na specjalne zamdwienie / On the special order / o cnew. 3aka3am
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Pita tasmowa monolityczna

Monolithic band saw blade
MoHoMTHasA NeHTOYHas Nna

3| 8] 23)1 5] oo

IR YS

Typowymiary / Dimensions / Tunopasmepb!

bxs TPl [iloé¢ zebéw na cal / teeth per inch / konuuecTeo 3y6bes Ha ploiim]

[mm] / [mm] [cal] / [inch] / [avoim] 24 18 14 10 8 6 4
6x0,65 1/4 x.025 v v v v
10x0,7 3/8 x.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

Doboér podziatki - materialy petne / Selection of tooth pitch - solid materials / Mog6op Lwara - nonHble feTanu
D {mm] /{mw] <5 5+10 10+20 20+30 30450 50+80 80+140
TPI 24 18 14 10 8 6 4

D - wymiar przecinanych detali / dimension of cut materials / pasamep pe3aHHbix aeTanei

Docierac pite ~ 15 min / Break-in saw ~ 15 min / Mputvipka nunsl ~ 15 MUH.

www.fenes.com.pl 13




INFORMACIJE TECHNICZNE / TECHNICAL INFORMATION / TEXHHUECKHE MHOPMALIMM

Eksploatacja / Operation / 3kcnnyataums

Struktura tasmy bimetalowej / Bi-metal band structure / CtpykTypa 61uMeTanmyeckoi neHT

stal szybkotngca kobaltowa
cobalt high-speed steel
CTanb KobanbToBas beICTPOPEXyLIan

taczenie wiazka elektronow ‘//—/J tasma nosna

electron beam welding back band
coefiyHeHNe SNeKTPOHHbIM NYYKOM HecyLan neHTa
Podziatka stata / constant tooth pitch / noctoaHHbI7 Wwar Podziatka zmienna/ variable tooth pitch / nepemenHbIit Wwar
TPl
1PI L
B Sl
Sposoby rozwarcia / saw set types / cnocobbl pa3soaku
[ B~ g B R B ] eyl oyl il il R e g e S
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
pa3BofKa En04HaA 4n1A NOCTOAHHOTO Lwara pa3Bo/iKa nepemeHHan Ana nepemeHHoro wara 1a3B0/Ka BOMHMCTaA 1A NOCTOAHHOTO Luara
Dobér podziatki - materiaty petne / Selection of pitch - solid materials / Nop6op wara - nonHele getanu
<« D 5 - P 3 «—DB >
Ciecie w pakietach / cutting in bundles / pe3ka nakeTos Ciecie detali / cutting of unit / peska getanei

D - wymiar przecinanych detali / dimension of cut materials / pasmep pa3spe3saembix geTanei

Dobér podziatki - profile / Selection of tooth pitch - structurals and tubing / lMoa6op wara - npodunn

el el
JEJEIEAR
l« D 5

D - wymiar przecinanych profili / dimension of cut structurals and tubing / pasmep paspe3aembix npoduneit
S - grubos¢ Scianki przecinanych profili / wall thickness in cut structurals and tubing / TonumHa cTeHKn paspesaembix npodunei
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INFORMACIJE TECHNICZNE / TECHNICAL INFORMATION / TEXHHMECKME HHDOPMALIHM

Prawidtowa eksploatacja pit/ Correct operation of band saw blades / MpasunbHas akcnnyatayms

Warunkiem prawidtowej eksploatacji pit jest stabilne zamocowanie elementu cietego, co gwarantuje prawidtowa prace i wydtuza
zywotnosc pity. Nalezy stosowac parametry uzytkowania (naprezenie pity, chlodzenie, docieranie i predkosc¢ skrawania), podane ponize;j.
Niestosowanie tych zalecernr 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.

Ycnosmem NpasuibHOM SKCRTyaTauuy Ny ABAAETCA CTabKNbHOe KpernieHne Pe3aHHOro 3emMeHTa, YTO rapaHTVpyeT NPasuibHYI0 paboTy 1 yanuHAeT
XMByUecTb Munbl. Hago NpuHMMaTh NapameTpbl MCMONb30BaHMA (HanpAXeHe Mubl, OXNaxAaHe, NPUTUPKa 1 CKOPOCTb PE3KI) yKa3aHHbIe HIXKe.
HenpumMeHaAHMe TVX YKa3aHUM MOXET MPUBECTU K OMMUCAHHbIM HIKe NPOBnemMom.

Problemy mogace wystapic podczas ciecia / Problems occurings when cutting / Mpo6nembl BO3HVKatoLLME BO BPEMA PE3KM

Przyczyna: niewfaéciwy (e) / Cause: incorrect / lpuunHa HenpaswuabHoe

Mocowanie
Objawy Dobr P ly Naprezenie Nacisk Predkos_c (zyszczenie Prowadniki Docieranie (htodzenie materl_aiu
d Zasi) Tension Pressure LT Cleanin Guides Break-in Coolin LI
Signs / Mpu3tai of saw Cutting Speed 9 9 clamping
Hanpsxetme Haxum Ouncrka KonzykTops! Mpurupka ~ Oxnaxaenve
Mon6op nun CKopocTb pe3Kit Kpennetve

MaTepuana

Zerwanie pity

Breaking band saw

Pa3pbiB nunbl . . . . ‘

Luzycie grzbietu pity

Wear of band saw back

J3HoC cnuHKM nunb ® ® ®

Narost na ostrzach pity

Built-up edge on teeth of band saw

Hapoct Ha nesus nunbl ® o o ®

Szybkie zuzywanie sie ostrzy

Quick wear of teeth

CAMLLKOM BbICTPbIi U3HOC MMABI o ® o o o o ® o

Wykruszanie sie ostrzy pity

Teeth of band saw are chipping

KpyLuatca nessus nunbl ® ® ® ® ® ®

Duza chropowatos¢ ciecia — drgania pity

Great coarseness of cut — band saw vibrations

o o o (

YUpe3mepHas LepoXoBaToCTb N1e3BUA — KoneGaHus numbl

Ukosowanie przekroju ciecia

Bevelling of cut section Y ® ®

Kocoii paspe3

Warunki uzytkowania / Conditions of operations / lpaswna 3kcnnyaraumm

o _ Predkos¢ skrawania (htodzenie Naprezenie
Material obrabiany (utting speed Cooling Tension
Machined material / 06pa6oTbiaembii Matepitan (KopocTb pe3Kit Oxnaxpetme * Hanpsxenue
[m/min] [%] [MPa]
dla pit bimetalowych / for bimetal band saw blades / ansa nun 6nmetannueckiix
1.1 Stale niestopowe / Unalloyed steels / HenerepoBatHble ctanu 50+70
1.2 Stale niestopowe i stopowe / Unalloyed and alloyed steels / Henerep unnerep cTanm 30+50 3 250
1.3 Stale stopowe / Alloyed steels / JlerepoBaHHble cTany 20+30
2.1 Stale nierdzewne i kwasoodporne / Stainless and acid resistand steels / Kucnotoyctoituuble 1 HepxaBeloLuye cranm
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 )
KucnotoyctoiiunBbie 1 HepxaeloLLiue CTany ¢ NOBbILUEHHBIM COfiepXaHiemM Xpoma 1 HiKena
3.1 Zeliwo szare / Grey cast iron / Cepbli uyryH N
3.2 Zeliwo sferoidalne, zeliwo ciagliwe / Spheroidal cast iron, melleable cast iron / MarHueBbiit uyryH, KoBKuii uyryn 2030 nasucho/ dry/ cyxas 50
4.1 Tytan /Titan / Tutan .
4.2 Stopy tytanu /Titan alloys / Cnnasbl TiTaHa 1020 10 50
5.1 Aluminium, miedz / Aluminium, copper / AntoMHuii, MeAb 50200 10 250
5.2 Stopy aluminium, stopy miedzi / Aluminium alloys, copper alloys / AntoMitHeBbiit cnnag, MeaHblil cnnas )
Tworzywa sztuczne / Plastics / llnactmaccb! 50200 10 250
dla pit monolitycznych / for monolithic band saw blades / Ana nin MOHOANTHBIX
5.1 Aluminium, miedZ / Aluminium, copper / AniomHuii, mezib 3080 10 150 =200
Tworzywa sztuczne / Plastics / lnactmaccb! 80200 10 150+ 200

* zalecane stezenie chtodziwa / recommended concentration of coolant / npeanoraemas KOHCEHTPaLWa oxnagnTens
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