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LEGENDA / LEGEND / RETEHAA

Rodzaj elementdw cietych

Shapes of cut materials
Tun pesaHHbIx feTanei

©)E]

[ENENENSEE

Gatunek materiatu ostrza

Grade of tooth material
Bup matepuiana nessuis

maz || ms1 HM

Rodzaj podziatki

Type of tooth pitch
Tvin wara

stata
constant
NMOCTOAHHbIN

zmienna
variable
nepemyHHbIN

Sposoby rozwarcia

Saw set types
Cnocobbl pa3Boakm

rozwarcie przemienne
vari-raker set
Rp pa3Bofika nepemeHHas

rozwarcie jodetkowe
raker set
Rj pa3BoziKa énouHan

rozwarcie falowe
wavy set
R pa3Bo/Ka BOMHNCTaA

Przyktad zaméwienia / Example of order / Mpumep 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
JleHTOuHasA GUMETaNIMYECKas Nna

O\ @) 8w [we

TPI

[E e

Typowymiary / Dimensions / Tvinopasvepsi

hxs TPI [ilos¢ zebdw na cal / teeth per inch / konnuecTso 3y6bes Ha aioiin]
[mm] / [mm] [cal] / [inch] / [mwoitm] 14/18 10/14 8/12 6/10 5/8 4/6 3/4 23 152 111.4*
13 x0,65 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 1-1/2 x .050 v v v v v
54x1,3 2x.050 v v
54x1,6 2x.063 v v v
67x1,6 2-5/8x.063 7

* na specjalne zamoéwienie / on the special order / no cneu. 3akazam

Dobér podziatki - materiaty petne / Selection of tooth pitch - solid materials / NMop6op Lwara - nonHble AeTanu

D [mm] /ww] <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
D - wymiar przecinanych detali / dimension of cut materials / pa3mep pe3aHHbix feTanei

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

5/8

4/6

3/4

2/3 1,5/2/1,114
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OPTI SOLID

Pita tasmowa bimetalowa

Bi-metal band saw blade
JleHTouHasA GUMeETaNIMYecKas nina

(S|S0 3113 )

TPl

< M42 S

Typowymiary / Dimensions / Tunopasmepb!

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

[mm] / [mm] [cal] / [inch] / [moiim] 23 3/4 4/6
27x0,9 1x.035 v v v
34x1,1 1-1/4 x.042 v v v
41x1,3 1-1/2 x.050 v v v

Dobér podziatki - materiaty petne / Selection of tooth pitch - solid materials / NMog6op Lwara - nonHble AeTanu

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

TPI 4/6 3/4 2/3

D - wymiar przecinanych detali / dimension of cut materials / pa3mep pe3aHHbix feTanei

Docierac pite ~ 15 min / Break-in saw ~ 15 min / Mputrpka nunbl ~ 15 MUH.
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OPTI PROFIL

Pita tasmowa bimetalowa

Bi-metal band saw blade
JleHTouHas GumeTanIMyeckas nuna

EIENME|E i S

TPI

) M42 S

Typowymiary / Dimensions / Tunopasvepel

bxs TPI [ilos¢ zebéw na cal / teeth per inch / konuuecTso 3y6bes Ha aoiiv]
[mm] / mm] [cal] / [inch] / [zroiim] 8/ 511 3/4
27x0,9 1x.035 v v v
34x1,1 1-1/4 x.042 4 v v
41x1,3 1-1/2% 050 v
Dobér podziatki - profile / Selection of tooth pitch - structurals and tubing / Moa6op wara - npoum
Grubos¢ Scianki D [$rednica rury / dimension of tube / anavetp Tpy6bi] [mm] / [mm]
Wall thickness [mm] / TonwuHa crenKi [mm] 20 40 60 80 100 120 150 200 300 500
2
3
4
5 8/11
6
8
10 m
12
s 0
20
30 m
50 m

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

Bi-metal band saw blade
JleHTouHan GrmeTanMyeckas nina

S0 B &)

TP

[ e

Typowymiary / Dimensions / Tunopasmepei

bxs TPl [iloé¢ zebéw na cal / teeth per inch / konuuecTeo 3y6bes Ha atoiiv]
n (mm] / [n] [call/ finch] / [noiin] 10/14 812 6/10 5/8 4/6 3/4 0 1512
m 27x09 1x.035 v v v v v v v
34x1,1 1-1/4 x .042 v v v v v
m 41x1,3 1-1/2x.050 v v v v

Doboér podziatki - materiaty petne / Selection of tooth pitch - solid materials / Mog6op wwara - nonHble Aetanu

m D (mm] /(vm] 5:10 10+20 20+30 30+50 5080 80140  140:250 > 250
TPl 10/14 8/12 6/10 5/8 4/6 3/4 2/3 1,5/2
m D - wymiar przecinanych detali / dimension of cut materials / pazamep pe3aHHbix AeTanei

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

Bi-metal band saw blade
JleHTouHasA GUMETaNIMYECKan nina

O) 0|8 (&8 )] [ma] i

="

Typowymiary / Dimensions / Tunopasmepb!

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

[mm] / [mm] [call / {inch] / [ntoiim] 4 3 )
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 wwara - nonHbie Aetanu
D (mm] /[mm] 80+120 120+200 200+400
TPl 4 3 2

D - wymiar przecinanych detali / dimension of cut materials / pa3mep pe3aHHbix AeTanei

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

Monolithic band saw blade
MOoHONUTHAA NeHTOYHAA Nna

O0E8EE

e

Typowymiary / Dimensions / Tunopasmvepei

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

[mm] / [mm] [cal] / (inch] / [moiim] 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 - nonHbie Aetanu
D [mm] /[mm] <5 5+10 10+20 20+30 30+50 50+80 80+140
TPl 24 18 14 10 8 6 4

D - wymiar przecinanych detali / dimension of cut materials / pa3mep pe3aHHbix AeTanei

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

Eksploatacja / Operation / Sxcnnyarauna

Struktura tasmy bimetalowej / Bi-metal band structure / CTpykTypa bmeTannnyeckoi neHTol

stal szybkotngca kobaltowa
cobalt high-speed steel
CTanb KobanbToBasA bbICTPOPEXKYLLAA

taczenie wigzka elektronow tasmanosna

electron beam welding back band

coefiHeHne 3NeKTPOHHbIM MyYKOM HecyLlan neHTa

Podziatka stata / constant tooth pitch / nocToaHHbIV WwWar Podziatka zmienna / variable tooth pitch / nepemerHbIl war
1Pl

DR | B P B

G

< <

Sposoby rozwarcia / saw set types / cnocob6bl pa3Boakm

[ B R B [ m— e _ s — e e [ EE e e = =

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
pa3Bo/iKa E104HasA AnA NOCTOAHHOTO Wara pa3BofKa nepemeHHas AnA nepemMeHHoro wara Pa3BO/iKa BOMHWCTasA 1A MOCTOAHHOIO Wara

Dobor podziatki - materialy petne / Selection of pitch - solid materials / Mop6op wara - nonHele aetanu

<« D » PRI D

Ciecie w pakietach / cutting in bundles / pe3ka naketos Ciecie detali / cutting of unit / pe3ka getanen

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

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

S

D - wymiar przecinanych profili / dimension of cut structurals and tubing / pasmep pa3spe3saembix npodunen
S — grubos¢ scianki przecinanych profili / wall thickness in cut structurals and tubing / TonwmHa cTeHKn paspesaembix npoduneit
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INFORMACIE TECHNICZNE / TECHNICAL INFORMATION / TEXHHYECKME HHOPMALIMH

Prawidlowa eksploatacja pit / Correct operation of band saw blades / [pasunbHas skcnnyataumna

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

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.

Ycnosrem NpaBUibHOM SKCMyaTaLmmn N ABAAETCA CTabuNbHOE KpenseHre pe3aHHOro SNeMeHTa, UTO rapaHTpyeT NpaBuibHYo paboTy 1 yanuHaeT
XMBYYECTb NWNbl. HAAo NpUHUMATh NapameTpbl UCMONb30BaHWA (HanpaXeHe Nnbl, OXNaxaaHue, NPUTUPKA 1 CKOPOCTb PE3KM) YKa3aHHbIE HXe.
HenpriMeHAHVe 3TVX YKa3aHWUM MOXET NPUBECTU K ONMCaHHbBIM HILKE NPOBieMom.

Problemy mogace wystapic podczas ciecia / Problems occurings when cutting / lpo6nembl BO3HMKalOLLME BO BPEMA pe3ki

Przyczyna: niewtasciwy (e) / Cause: incorrect / MpuyuHa HenpasuabHoe

Mocowanie
Objawy 22?:&%2’ Naprezenie Nacisk Sig&:;; (zyszzenie  Prowadniki Dodieranie (hlodzenie mMaalteer:?allu
St Tension Pressure ) (leaning Guides Break-in Cooling )
TBRIEHS: ity Hanpaxetue Haxum (it Spssi Ounctka KonaykTopb! Mputvpka Oxnaxzenue AT,
Toaop nun CkopocTb pe3ku Kpennenue
Marepiana
Zerwanie pity
Breaking band saw
Pa3pbiB nunbl ® o o ® o
Zuzycie grzbietu pity
Wear of band saw back
J13Hoc cnvHKu bl o ® ®
Narost na ostrzach pity
Built-up edge on teeth of band saw
Hapoct Ha ne3gua nunbl ® ® ® L4
Szybkie zuzywanie sie ostrzy
Quick wear of teeth
CAMLWKOM ObICTPbIiA U3HOC MUAbI . . . . . . . .
Wykruszanie si¢ ostrzy pity
Teeth of band saw are chipping
Kpywarca ne3gusa nunbl o o o ® ® ®
Duza chropowatos¢ ciecia — drgania pity
Great coarseness of cut — band saw vibrations
Ype3mepHast LLEPOXOBATOCTb Jie3BitA — KoNlebaHns bl ® ® ® ®
Ukosowanie przekroju ciecia
Bevelling of cut section
J ( o (]

Kocoit paspe3

Warunki uzytkowania / Conditions of operations / lpaswina skcrnnyataumum

_ , Predkos¢ skrawania (htodzenie Naprezenie
Materiai obrabiany (utting speed Cooling Tension
Machined material / 06paborbigaembiii Matepuan (KopocTb pe3kyt Oxnaxgetme * Hanpaxetme
[m/min] [%] [MPa]
dla pit bimetalowych / for bimetal band saw blades / ana nun rmeTanuueckix
1.1 Stale niestopowe / Unalloyed steels / HenerepoBahHble ctanu 50+70
1.2 Stale niestopowe i stopowe / Unalloyed and alloyed steels / HenerepoBatHble v nerepoBaHble cTani 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 / Kucnotoyctoiiunble 1 Hepxaselowe cranu
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 ’
KucnoroycroiiuuBble i HepxaBelowuue CTaiyt C NOBHILIEHHIM COiepXaHUeM XpOMa U Hikena
3.1 Zeliwo szare / Grey cast iron / Cepblii uyryH .
3.2 Zeliwo sferoidalne, zeliwo ciagliwe / Spheroidal cast iron, melleable cast iron / Martesblii uyryH, KoBKuit uyryk 2030 nasucho dry/ cyxas 50
4.1 Tytan /Titan / TuTan B
4.2 Stopy tytanu /Titan alloys / Cnnasbl TuTaHa 102 10 50
5.1 Aluminium, miedz / Aluminium, copper / AniomHuii, Meb 50+ 200 10 250
5.2 Stopy aluminium, stopy miedzi / Aluminium alloys, copper alloys / AniomueBbiii cinas, MeAHblii cinas )
Tworzywa sztuczne / Plastics / lnactmacco! 50+ 200 10 250
dla pit monolitycznych / for monolithic band saw blades / ana nun MoHonUTHbIX
B 5.1 Aluminium, miedz / Aluminium, copper / AnitomHumii, Meab 30+80 10 150 + 200
Tworzywa sztuczne / Plastics / lnacTmacco! 80 + 200 10 150 + 200

* zalecane stezenie chtodziwa / recommended concentration of coolant / npeanoraemas KOHCeHTpaLya oxaguTens
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