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PILANA TOOLS Historia

Czas aktualny

Historia

Produkcja narzedzi w Hulinie rozpoczeta sie
w 1934 roku.

Firma zostata zatozona przez Pana
Studenika, ktéry nazwat nowg spotke
"Pierwszg Morawskg Fabrykg pit i narzedzi".
Poczatkowo firma wytwarzata pity reczne, pity
tarczowe oraz stopniowo wzbogacata swoj
program produkcyjny o frezy i inne narzedzia
do obrébki drewna. W latach 60-tych
asortyment produktdw wzbogacit sie o pity
tarczowe z zebami z weglika spiekanego HM,
pity trakowe, noze strugarskie, noze
maszynowe, narzedzia do skrawania metalu
oraz korpusy pit. W latach 1948 - 1992 firma
byta przedsiebiorstwem panstwowym. W
1992roku firma zostata sprywatyzowana.

Czas aktualny

Firma PILANA TOOLS, zatrudniajgca 650
pracownikdw znajduje sie w trakcie procesu
dynamicznego rozwoju i jest jednym =z
najwiekszym producentédw narzedzi w
Europie. Narzedzia te wytarzane sg =z
najlepszych gatunkéw stali, zgodnie =z
normami DIN i ISO. Jakos¢ produkcji jest
Scisle nadzorowana na kazdym etapie
procesu technologicznego. W celu uzyskania
jak najwiekszej doktadnosci w produkcji
wykorzystuje sie najnowoczesniejsze
obrabiarki laserowe, szlifierki i frezarki
sterowane numerycznie, piece i inne
urzgdzenia automatyczne i pétautomatyczne.

Szczegdblng uwage przykiada sie do ciggtej

racjonalizacji i automatyzacji produkgcji.
Srodki te, razem z dtugoletnim
doswiadczeniem i niskimi kosztami,

umozliwiajg firmie oferowanie wysokiej
jakosci produktow po konkurencyjnych
cenach. Firma PILANA TOOLS eksportuje
80% swoich wyrobéw do ponad 70 krajow na
catym sSwiecie.

W sktad PILANA TOOLS a.s. wchodzi kilku
spotek:

PILANA TOOLS Metal spol. s.r.o
PILANA TOOLS Wood Saves spol. s.r.o.
PILANA TOOLS Knives spol. s.r.o.
PILANA TOOLS Sav Bodies spol. s.r.o.
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INDEKS

GRUPA PRODUKTOW

M 42 - 420
M 42 - 421
M 42 - 427
M 42 - 437
M 42 - 434
M 42 - 438
M 42 - 430
M 42 - 431
M 42 - 435
M 42 - 426
M 42 - 436
M 51 - 531
M 51 - 537

M 51 - 544
22 2971

22 2961, 22 2965

22 2950 Cr, 22 2951 Cr

22 2950 HSS, 22 2951 HSS

22 2956

22 5387 11 TFZN, 22 5387 13 TFZN

22 5387 11 TFZP, 22 5387 13 TFZP

22 5388 WZ

IDENTYFIKACJA

Bimetaliczne pity taSmowe

MASSIVE Expert

Standardowy ksztatt zebdw (N), kat natarcia 0°

MASSIVE Expert Plus

Ksztatt zebéw HOOK (H), dodatni kat natarcia

MASSIVE Master

Ksztatt zebow HOOK (H), dodatni kat natarcia

MASSIVE Master Plus

Zeby z podziatkg zmienng (V-POS), dodatni kat natarcia
MASSIVE Prominent

Zeby z podziatkg zmienng (V-POS+), dodatni kat natarcia
MASSIVE Prominent Plus

Zeby z podziatkg zmienng (V-POS+), dodatni kat natarcia
PROFILE Expert

Zeby z podziatkg zmienng (V-0), kat natarcia 0°
PROFILE Expert Plus

Zeby z podziatkg zmienng (V-POS), dodatni kat natarcia
PROFILE Master

Zeby z podziatkg zmienng (V-0), kat natarcia nieznacznie dodatni
ALU Expert

Ksztatt zebow HAKOWY (H), dodatni kat natarcia

ALU Master

Zeby z podziatkg zmienng (V-POS), dodatni kat natarcia
PROFILE M 51

Zeby z podziatkg zmienng (V-POS), dodatni kat natarcia
MASSIVE M 51

Zeby z podziatkg zmienng (V-POS+), dodatni kat natarcia
MASSIVE PLUS M 51

Zeby z podziatkg zmienng (V-POS), dodatni kat natarcia

Pity taSmowe ze stali weglowe;
Zab STANDARD, HOOK, SKIP

Brzeszczoty do pit ramowych
Brzeszczoty pit bagnetowych

Brzeszczoty pitki recznej do metalu

Cr

HSS

Ramka dla brzeszczotu pitki recznej do metalu

Pity tarczowe HM do ciecia materiatéw niezelaznych
Pity tarczowe HM do posuwu recznego

Pity tarczowe HM do posuwu maszynowego

Pity do ciecia na sucho DRY CUT
Serwis

STRONA
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BiMetal - charakterystyka materiatu

M42 SE

DIN typu 1.3247 (LN zgrzew wykonany metodg EBC
twardo$é o.k. stal szybkotngca |

67-69 HRC

MS1

DIN typu 1.3207
twardo$¢ 69 HRC

0 wysokiej zawartosci
wolframu

i kobaltu

Elastyczny:

Brzeszczot pity taSmowej wykonany jest ze stali sprezynowej. Posiada ona duzg elastyczno$¢ przy twardosci
ok. 50 HRC. Stanowi to idealng podstawe dtugiej zywotnosci oraz doskonatej wydajnosci cigcia.

Twardy i odporny
Czubki zebdw wykonane ze stali szybkotngcej M42 lub M51.

Najlepszy zgrzew
Oba materiaty sg ze sobg zespolone w sposob nieroztgczny.

Pozostate zalety

Pita tasmowa wykonana z bimetalu wykazuje zaréwno elastyczno$¢ samego brzeszczotu jak rowniez

nadzwyczajng odpornos¢ na Scieranie zebdw ze stali szybkotngcej. Przeznaczone do pracy pod duzymi
obcigzeniami z bardzo wysokg wydajnoscia.

Geometria brzeszczotu pity tasmowej
| Terminologia |

szeroko$¢ brzeszczotu

b =

s = grubo$c¢ brzeszczotu
h = wysoko$¢ zeba

t = podziatka zeba

o = kat natarcia

Y = kat przytozenia

w =

wielko$¢ rozwarcia zgbow




Ksztalty zebow

Tylko pita z poprawnie dobranym ksztaltem zebow moze ciag¢ efektywnie przy niskich wibracjach. Wyrézniamy 4 podstawowe typy zebow.

Zab zmienny o dodatnim

Z3ab standardowy Zab hakowy HOOK Zab zmienny kacie natarcia
| Kat natarcia 0° I/ Dodatni kat natarcia | Kat natarcia 0° I/ Dodatni kat natarcia
X A== —X—> <~Y>

N H V-0 V -POS

Przeznaczenie: Przeznaczenie: Przeznaczenie: Przeznaczenie:
Materiaty o krotkich Materiaty o dtugich wiérach, Ciecie materiatow Cigcie materiatow litych
widrach, materiaty materiaty twarde, o duzych konstrukcyjnych przy przy niskich wibracjach
cienkoscienne Srednicach niskich wibracjach
Specyfikacja:

Specyfikacja: Specyfikacja: Specyfikacja: Dodatni kat natarcia
Kat natarcia 0° Dodatni kat natarcia Kat natarcia 0° Zmienna podziatka zeba od
4 - 18 zebow/ cal 1,25 - 8 zebow/ cal Zmienna podziatka zeba 0,75/1,25 do 4/8

3/4 do 10/14
Kod produktu: Kod produktu: Kod produktu:
100, 420 100, 421, 426, 427 Kod produktu: 431, 434, 435, 436, 437,

430 438, 531, 537, 544

Podziatka zeba

(25,4 mm) _" —’| max. |<—’| min. |‘— =

Stata podziatka zebdw

Zmienna podziatka zebow

llos¢ zebow na cal (25,4 mm) oznacza podziatke pity Rozstaw zebow jest zmienny w poszczegdlnych grupach.
Najmniejsza i najwiekszg podziatka oznacza zmienny
uzebienie brzeszczotu pity.

Rozwarcie zebow

Oprocz ksztattu i podziatki wazny jest rowniez sposéb rozwarcia zebdw. Typ rozwarcia zapewnia odpowiednig wydajnosé
ciecia réznych materiatow. Wiasciwy dobor eliminuje réwniez zjawisko zakleszczania pity w materiale.

Typ i wielkos¢ rozwarcia stanowig decydujgcy czynniki ciecia

Standardowy uktad zebéw, rozwarcie : : :

jodetkowe (S, SW)
maks. 10 zebow na cal, ksztatt zeba N, H

Zmienny uklad zebéw, rozwarcie
przemienne (G,GW) T S gy S gy 57
0,75/1,25 ok. 10/14 zebdw na cal, ksztatt

zeba K
Uktad falisty (W)

maks. 14 zebdw na cal, ksztatt zeba N 1 1




Wiasciwa podziatka zeba » optymalna wydajnosc¢

Dla zapewnienia optymalnej wydajnosci ciecia bimetaliczng pitg taSmowg istotne jest dobranie wtasciwego uzebienia pity w
zaleznosci od rodzaju, wielkoéci i ksztattu cietego materiatu. Nalezy dobra¢ standardowy ksztatt zebéw o statej podziatce lub
zmienny ksztatt zebdw z podziatkg zmienng. Uzebienie zmienne zalecane jest do cigcia materiatbw stwarzajgcych problemy
zwigzane z nadmierng wibracja.

Zalecane uzebienie pity do ciecia materiatéw litych

Stala podziatka zeba Zmienna podziatka zeba
- "y s T - L s o)
Przekroj llos¢ zebow Przekroj lloS¢ zebow
mm na cal TP| Ksztatt zeba mm na cal TP| Ksztatt zeba
380 - 800 1,25 H 550 0,75/1,25 V-POS
200 - 400 2 H 300 - 600 12 V-POS
120 - 200 3 H 120 - 350 2/3 V-POS
80 -120 4 H/N 80 - 140 3/4 V-POS
50 - 80 6 N 60 - 110 4/6 V-POS
30 - 50 8 N 40-70 5/8 V-0
20-30 10 N 30 -60 6/10 V-0
10 - 20 14 N 20-40 8/12 V-0
0 18 N 25 10/14 V-0
TPI = ilo$¢ zebow na cal V-POS = zmienny ksztalt zeba z
N = standardowy ksztatt zgba dodatnim katem natarcia
H = hakowy HOOK ksztatt zeba V-0 = zmienny ksztatt zeba z
\ y \katem natarcia 0° y
Zalecenia przy cieciu stalowych rur i ksztaltownikow
Przy cigciu stalowych rur i ksztattownikow I (kat natarcia 0°) )
decydujaca role odgrywa prawidtowy dobor ]
uzebienia pity. Najbardziej odpowiednie jest Grubos¢ Scianki Srednica zewn. w mm
uzeble'r]l(? zmienne. Nale;y réwniez w2|a:c pgd uwage (S) w mm 20 40 60 80 100 120 150
grubos$¢ scianek, liczbe cietych elementow, ich
utozenie w pakiecie oraz parametry ciecia. 2 14 14 14 14 14 14 10/14
3 14 14 14 14 10/14 10/14 8/12
4 14 14 10/14 10/14 8/12 8/12 6/10
5 14 10/14 10/14 8/12 8/12 6/10 6/10
6 14 10/14 8/12 8/12 6/10 6/10 5/8
8 14 8/12 6/10 6/10 5/8 5/8 5/8
10 - 6/10 6/10 5/8 5/8 5/8 - J
( ) .. . . )
Profile gruboscienne (kat natarcia - dodatni)
Grubos¢ scianki Srednica zewnetrzna w mm
(S)wmm 80 100 120 150 200 300 500 750
10 = = = 4/6 4/6 4/6 3/4 3/4
15 4/6 4/6 4/6 4/6 3/4 3/4 2/3 2/3
20 4/6 3/4 3/4 3/4 3/4 2/3 2/3 2/3
30 3/4 3/4 3/4 3/4 2/3 2/3 2/3 1/2
50 = 3/4 3/4 2/3 2/3 2/3 1/2 1/2
80 = = = = 2/3 1/2 1/2 1/2
\_ 100 = = = = = 1/2 0,75/ 1,25 0,75/ 1,25
ey
(Pi{y tasmowe firmy PILANA dostarczane sg w postaci zgrzanych na wymiar pit lub kregach zawierajacych ilo$¢ metrow wg wykazu:
6-13mm-76m | 20-34mm-100m | 41mm-80m | 54-67mm-90m | 80mm-80m




Zalecenia techniczne

dla pit tasmowych ]
(- . I : i )
Typ materiatu Specyfikacja materiatu wg DIN Numer DIN Predkos¢ ciecia Ptyny chtodzgce
Ve (m/min.)
CS 100 Bi-Metal Olej Emulsja
Stale konstrukcyjne St37-2 1.0037 30-50 80-100 X
St50-2 1.0050 30-45 60-85 X
St60 -2 1.0060 30-40 50-70 X
Stale WleOWe c10 1.0301 40-60 80-100 X
14 NiCr 14 1.5752 25-30 40-55 X
21 NiCrMo 2 1.6523 30-40 50-60 X
16 MnCr 5 1.7131 25-30 40-60 X
Stale automatowe 9520 1.0711 40-60 80-120 X
45S20 1.0727 40-60 80-120 X
Stale obrabialne C45 1.0503 35-50 60-70 X
e 40 Mn 4 1.1157 30-40 60-70 X
36 NiCr 6 1.5710 30-40 60-70 X
34 CrNiMo 6 1.6582 25-35 50-65 X
42 CrMo 4 1.7225 25-35 50-65 X
Stale tozyskowe 100 Cr 6 1.3505 20-30 35-50 X
100 CrMn 6 1.3520 20-30 35-50 X
Stale sprezynowe 65Si7 1.5028 25-35 45-60 X
50CrvV 4 1.8159 25-35 45-60 X
Stale narzedziowe niestopowe ~ C125W 1.1663 20-30 40-60 X
C75W 1.1750 20-30 40-60 X
Stale narzedziowe 125Cr 1 1.2002 20-30 40-50 X X
do pracy na zimno X210 Cr 12 1.2080 15-25 30-40 x X
X155 CrVMo 12 1 1.2379 15-25 30-40 bez chtodziwa
X42Cr13 12083 20-25 35-45 X X
X165 CrV 12 1.2201 15-25 30-45 X X
100 CrMo 5 1.2303 15-30 30-50 X X
X32CrMoV 33 1.2365 25-35 45-60 X X
45 WCrV 7 1.2542 20-30 40-50 X X
Stal narzedziowa do pracy na gorgco 56 NiCrMoV 7 1.2714 20-30 40-50 X X
Stale szybkotnace S 6-5-2-5 (E Mo5 Co5) 1.3243 20-30 35-45 X
$2-10-1-8 (M 42) 1.3247 20-30 35-45 X
S 6-5-2 (DMo5) 1.3343 20-30 35-45 X
Stale zaworowe X45CrSio3 1.4718 = 30-45 X X
X 45 CrNiwW 18 9 1.4873 - 30-40 X X
Stale zarowytrzymate X 20 CrMoV 121 1.4922 - 10-30 X X
X5 NiCrTi 26 15 1.4980 - 10-30 X X
Stale zaroodporne X 10 CrSi 6 1.4712 - 15-25 X X
X 10 CrAl 18 1.4742 - 15-25 X X
X 15 CrNiSi 25 20 1.4841 - 15-25 X X
Stale nierdzewne X5CrNi 1810 1.4301 = 30-40 X X
X 6 CrNiMoTi 17 122 1.4571 - 30-40 X X
Staliwo GS-38 1.0420 20-30 40-60 X
GS-60 1.0558 20-30 40-60 X
Zeliwa GG-15 0.6015 25-30 30-60 bez chtodziwa
GG-30 0.6030 25-30 30-60 bez chtodziwa
GGG-50 0.7050 25-30 30-60 bez chtodziwa
GIW-40-05 0.8040 25-30 30-60 bez chtodziwa
GTS5-65-02 0.8165 25-30 30-60 bez chiodziwa
Miedz KE-Cu 2.0050 100-250 100-400 X X
Elektrolyt-Kupfer 100-250 100-400 X X
Mosigdz (stopy miedzi CuZn 10 2.0230 100-300 100-400 X
z cynkiem) CuZn 31Si1 2.0490 100-250 100-400 X
Stopy miedzi z aluminium CuAl 8 2.0920 20-30 35-50 X
CuAl 10 Fe 3 Mn 2 2.0936 20-30 35-50 X
Braz (stopy miedzi z cyna) CuSn 6 2.1020 80-100 80-150 X
CuSn 67Zn 6 2.1080 80-100 80-150 X
Tombak (stopy lanej miedzi) G-CuSn 10 Zn 2.1086.01 30-40 50-100 X
G-CuSn 5 ZnPb 2.1096.01 30-40 50-100 X
Stopy na bazie niklu NiCr 20 TiAl 2.4631 - 10-25 X B
NiCr 22 FeMo 2.4972 - 10-25 X X
Aluminium i stopy Al 99.5 3.0255.07 80-300 80-800 X
AlMgSiPb 3.0615.71 80-300 80-800 X
G-AlSi 5 Mg 3.2341.01 80-300 80-800 X
Stopy tytanu Ti 99.5 3.7024.1 - 10-20 X X
TiAl6V 4 3.7165 - 10-20 X X
Tworzywa termoplastyczne PVC 100-400 100-400 bez chifodziwa
Teflon, Hostalen 100-400 100-400 bez chtodziwa
Tworzywa z witbknami szklanymi  Resitex 50-200 50-300 bez chtodziwa
| Novotex 50-200 50-300 bez chtodziwa J




Instrukcja poprawnego uzytkowania

»

brzeszczoty pit tasmowych

Wykrywanie usterek v/ ﬁekanie pity Ukosowanie rzazu
tasmowej
/ Prowadzenie pity tasmowej i ramienia prowadnicy Prowadnica brzeszczotu jest | Prowadnica brzeszczotu jest
Sprawdzi¢ i ustawi¢ prowadzenie pity tasmowe;. zbyt oddalona od cigtego Zbyt oddalona od ietego
R v - - Yot - detalu lub jest wadliwie detalu lub jest wadliwie
Sprawdzi¢ zuzycie prowadnicy oraz w razie potrzeby wymienic¢ prowadnic e. Lstawiona. Ramie prowadnicy| ustawiona. Prowadnica
Ustawi¢ ramie prowadnicy mozliwie jak najblizej obrabianego detalu. =40 ' L Y| brzeszczotu jest zuzyta.
uzy. Ramie prowadnicy ma luzy.
Kota napedowe Zuzyte kota napedowe. )
Kota napedowe pity tasmowej muszg byé Kola sg zbyt mate, sprobowac
utrzymywane w poprawnym stanie oraz odpowiednio wywazone uzy¢ cienszych brzeszczotow.
©
<
& | Zgarniacze wiérow
@ | Sprawdzac prawidtowe ustawienie zgarniaczy widrow oraz
= |regularnie je wymieniac.
Naprezenie brzeszczotu Naprkienie brzeszczotu Naprkienie brzeszczotu
Istnieje koniecznorx naprkiania brzeszczotu w celu zapewnienia prostoliniowego cikcia. jest zbyt silne. jest zbyt maie.
Ptyn chtodzacy
Ptyn chtodzacy jest bardzo wazny dla smarowania i chtodzenia pity.
Sprawdzi¢ stezenie ptynu za pomocg refraktometru.Uzywac wylgcznie
wysoko jakosciowych ptynow chtodzgcych. Ptyn powinien by¢ podawany
pod niewielkim cisnieniem i w odpowiedniej ilosci na przeciecie.
Predkos¢ brzeszczotu Predkosc¢ brzeszczotu
Nalezy dobiera¢ poprawng predkosc ciecia. jest zbyt niska.
;‘ © Predkos¢ brzeszczotu sprawdzac za pomocg predkosciomierza.
Q.=
(8]
%.9’ Predkos¢ posuwu Posuwu jest zbyt wysoki. Posuwu jest zbyt wysoki.
& © | Predkosc posuwu powinna by¢ dobierana starannie
& | tak, aby zeby pity tasmowej ciety efektywnie.
.—. | Podziatka zeba Podziatka zeba jest za mala - | Podziatka zeba jest za mata -
g Dobdr odpowiedniej podziatki zeba jest tak samo wazny, jak doboér za duzo zebow na cal. za duzo zebow na cal.
o | poprawnego posuwu i predkosci brzeszczotu.
=
37
& | Ksztalt zgba
> |Kazdyz ksztattow zeba posiada swoje wlasciwe zastosowanie.
s S
5 Docieranie
N | Istnieje koniecznosc docierania brzeszczotu celem zapewnienia jego
ﬁ maksymalnie diugiego okresu zywotnosci. Nigdy nie cigc w starej linii ciecia.
o
% Okres zywotnosci brzeszczotu Brzeszczot pity tasmowej
Kazdy brzeszczoty pity tasSmowej ma okreslong zywotnos¢. Uwazac na oznaki zuzycia brzeszczotu. jest zuzyty.
> | Powierzchnia
& | Stopien nierdwnosci powierzchni cietego detalu wywiera wptyw na zywotnose brzeszczotu.
S | W przypadku zlej powierzchni nalezy zmniejszy¢ predkosc ciecia.
Qo
% Mocowanie detalu obrabianego
< | UpewniC sig, czy detal obrabiany jest poprawnie zamocowany. Jest to szczegolnie wazne
Q w przypadku ciecia pakietu detali. Nie cig¢ elementéw pogietych lub uszkodzonych.

)




1. Brzeszczotom pit tasmowych nalezy poswiecac takg samg uwage, jak innym narzedziom. Nalezy zwréci¢ szczegdlng uwage na:
- pekniecia

- zakleszczanie sie wsteczne brzeszczotu

- skrecanie i zmatowienie brzeszczotu.

2. Utrzymywac pite tasmowg w dobrym stanie technicznym. Szczegolnie nalezy sprawdzac:

- czy dziata zacisk mocujgcy oraz mechanizm prostujgcy

czy wystepujg jednoczesénie: cisnienie hydrauliczne, wystarczajgca ilos¢ ptynu chtodzacego oraz obroty kota roboczego

jezeli powyzszych brak, wtedy istnieje bezwzgledna koniecznosc regulacji lub wymiany mechanizmu.

Brzeszczot pity tasmowej zatozy¢ na oczyszczone z widrow kota robocze, ustawi¢ brzeszczot pomiedzy prowadnicami, poprawnie wyregulowac naciag
pity oraz ustawi¢ potozenie zgarniaczy widrow.

Zamocowac materiat ciety w uchwycie tak, aby ciecia dokonywata mozliwie jak najwieksza ilos¢ zebow ( minimalnie 4, a maksymalnie 30).
W przypadku ciecia pakietu, kazdy z jej elementéw sktadowych musi by¢ dobrze zamocowany.

Przed rozpoczeciem ciecia nalezy ustali¢ twardo$¢ materiatu, wycigc twarde skazy, wypali¢ zgorzeline.

Przed rozpoczeciem ciecia odlewow nalezy usungc z ich powierzchni piasek formierski za pomoca pilnika réwniaka

lub szczotki stalowej. Piasek moze spowodowac bardzo szybkie zmatowienie brzeszczotu pity tasmowe;.

Przed rozpoczeciem ciecia konieczne jest zachowanie minimalnego luzu pomiedzy wierzchotkowa linig czubkdéw zebow

a materiatem cietym rzedu 10 mm oraz podanie minimalnego posuwu ramienia pity.

9. Zwiekszac stopniowo posuw ramienia pity. Nie stosowac zbyt wysokiego, ani tez zbyt niskiego nacisku.

10. Podczas ciecia upewnic sig, czy nastQpUJe ciggly przeptyw ptynu chtodzgcego do przestrzeni ciecia.

11. Po przecieciu 2 do 3 detali poprawi¢ prostoliniowos¢ brzeszczotu.

12. Sprawdzi¢ czas cigcia detalu. Jezeli czas ten jest zbyt diugi, nalezy wymienic¢ brzeszczot.

13. Nigdy nie cig¢ nowym brzeszczotem w starej linii przecigcia. Konieczne jest obrocenie materiatu i ponowne uruchomienie ciecia.

® Neook !

Pekanie zebow Nieréwna powierzchnia Szybkie zuzywanie Wibracje Plywanie brzeszczotu
ciecia sie zebow na kotach napedowych
Prowadnica pity
tasmowej jest zbyt daleko
od cietego detalu lub
ustawiona wadliwie.
Zuzyta prowadnica pity
tasSmowej.
Koto napedowe
jest zuzyte.
Zgarniacz wiéréw nie dziata, Zgarniacz wiérow nie dziata.
wypetnione przestrzenie
miedzy zebami.
Ramie prowadzace Zbyt mata naciag pity
ma luzy. tasmowe;j.
Niedostateczne chtodzenie
pity, niewtaéciwe stezenie
ptynu chtodzacego
Predkosc pity tasmowe;j Predkosc¢ pity tasmowej Nie wyregulowana _
jest zbyt niska. jest za wysoka. predkosc pity tasmowe;j.
Posuw jest zbyt wysoki. Posuw jest zbyt wysoki. Posuw jest za wysoki lub Posuw jest za wysoki lub Posuw jest zbyt wysoki.
zbyt niski. zbyt niski.
Podziatka zebow (zab/cal) Podziatka zebow jest za duza | Podziatka zebow jest za mata
jest za duza. Przestrzenie
miedzy zebami ulegajg zapchaniu
Zeby sg za stabe Niewlasciwy ksztalt zebow Niewtasciwy ksztatt zebow
Pita tasmowa nie Pita tasmowa Pita tasmowa nie
zostata poprawnie nie zostata poprawnie zostata poprawnie
zamocowana dotarta zamocowana
\Wady powierzchni:
zgorzelina, rdza, piasek
Pita tasmowa Pita tasmowa
jest zuzyta jest zuzyta
Niestabilne zamocowanie Niestabilne zamocowanie
elementow cietych elementow cietych




MAae2 -420
MASSIVE Expe

Brzeszczoty uniwersalne do ciecia mate

o matych przekrojach

Zastosowanie

» Powszechnie stosowane typy stali o wytrzymatosci na rozcigganie 1400N/mm?
» Metale niezelazne

» Przekroje do ok. 100 mm (4")

» Operacje wycinania

Cechy charakterystyczne

» Czubki zebow wykonane ze stali szybkotngcej M42, DIN 1.3247

» Zeby standardowe o kacie natarcia 0° lub lekko dodatnim, typ rozwarcia jodetkowy
lub falisty. Przeznaczone do ciecia materiatow dajgcych krotkie widry oraz
posiadajgcych niewielkie grubosci Scianek

» Powierzchnia cieta: gtadka, bez zadziorow

Wymiary llos¢ zebow na cal

mm cale 4 6

6x090  1/4x0,035
10x0,90  3/8x0,035
13x0,65  1/2x0,025
13x0,90  1/2x0,035 ~_
20x0,90  3/4x0,035
27x0,90 11/16 x 0,035
34x1,10 13/8x0,042
41x1,30 15/8x0,050

N = zeby standardowe




MA42 - 421
MASSIVE Expert Plus

Idealne do ciecia wiekszych elementéw litych

Zastosowanie

» Powszechnie stosowane typy stali o wytrzymatosci na rozcigganie 1400 N/mm?2

» Metale niezelazne

» Przekroje powyzej 100 mm (4")

Cechy charakterystyczne

» Krawedzie zeba wykonane ze stali szybkotngcej M42, DIN 1.3247
» Zeby HOOK o dodatnim kgcie natarcia i rozwarciu jodetkowym utatwia

odprowadzenie wioréw z duzej powierzchni przeciecia
» Bezproblemowe ciecie materiatdw twardych i dajgcych dtugi wior

» Ciecie gtadkie i doktadne

Wymiary llos¢ zebow na cal
mm cale 1,25 2 3
6x0,90  1/4x0,035
10x0,90  3/8x0,035
13x0,65  1/2x0,025
13x0,90  1/2x0,035
20x0,90  3/4x0,035
27x0,90 11/16x0,035
S |34x1,10 13/8x0,042
41x1,30 15/8x0,050
54x1,30 21/8x0,050
54x1,60 21/8x0,063
67x1,60 25/8x0,063
80x1,60 31/8x0,063

H = zeby HOOK




MA42 -427
MASSIVE Maste

Doskonate do ciecia stopéw specjalnych’'i materiatéw
trudnoobrabialnych

Zeby szlifowane borazonem

=
maw ~

Zastosowanie

» Stale nierdzewne

» Stale zaroodporne
» Stopy tytanu

» Stopy na bazie niklu

Cechy charakterystyczne

» Zeby ze stali szybkotngcej M42, DIN 1.3247 wykonane metodg szlifowania borazonem

» Zeby HOOK o specjalnej geometrii, dodatnim kacie natarcia oraz jodetkowym
uktadem rozwarcia zapewniajg zdecydowanie lepsze odprowadzenie wiorow

» Fazowanie zebdw tngcych zapewnia doskonate prowadzenie brzeszczotu pity w materiale

» Szlifowanie krawedzi thgcych zapewnia zwiekszenie szybkosci i doktadnosci ciecia

Wymiary llo§¢ zebéw na cal

mm cale 1,25 2
27x0,90 11/16x 0,035
34x1,10 13/8x0,042
41x1,30 15/8x0,050
54x1,30 2 1/8x0,050
54x1,60 21/8x0,063

67x1,60 25/8x0,063
H = zeby HOOK




MAe2 -437
MASSIVE Master Plus

Doskonata wydajnos¢ przy cieciu stopow specjalnych

i materialow trudnoobrabialnych

Zeby szlifowane borazonem

Zastosowanie

» Stale nierdzewne

» Stale zaroodporne
» Stopy tytanu

» Stopy na bazie niklu

Cechy charakterystyczne
» Zeby wykonane ze stali szybkotngcej M42, DIN 1.3247 metodg szlifowania borazonem
» Zeby z podziatkg zmienng o specjalnej geometrii z dodatnim katem natarcia
| rozwarciu naprzemiennym
» Doskonate odprowadzenie wiéréw oraz prowadzenie brzeszczotu w materiale
» Precyzyjnie ostrzone krawedzie tngce zapewniajg zredukowanie oporow
ciecia i zwiekszenie jego doktadnosc¢

Wymiary llos¢ zgbow na cal
mm cale 0,75/1,25 1/2 2/3 3/4

~——— |27x090 11/16x0,035 V-POS

34x1,10 13/8x0,042 V-POS

41x1,30 15/8x0,050 V-POS

54x1,30 21/8x0,050 V-POS

| 54x160 21/8x0,063 V-
67x1,60 25/8x0,063
VPOS = zeby z podziatka zmienng
o dodatnim kacie natarcia




MA4e2 -434
MASSIVE Prominent

Zalecana do ciecia stopoéw twardych oraz materiatow
trudnoobrabialnych

Zastosowanie /

» Stale dajgce dtugie wiory
. » Stale nierdzewne
» Stopy na bazie tytanu
j‘& » Braz specjalny
» Stopy miedzi
» Stopy na bazie niklu

» Unikalne stopy, trudnoobrabialne
» Materiaty lite o Srednich przekrojach

r

Cechy charakterystyczne
» Zeby ze stali szybkotngcej M 42, DIN 1.3247
» Zeby z podziatkg zmienng o dodatnim kacie natarcia i rozwarciu
jodetkowym zmniejszajg do minimum wibracje przy cieciu matych przekrojow
» Obnizenie oporéw ciecia w materiatach dajgcych krotkie wiory
» Pita tasmowa o dtugiej zywotnosci i niskich kosztach eksploatacyjnych

Ww llo$é zeboéw na cal

mm cale 2/3 3/4

34x1,10 13/8x0,042
41x1,30 15/8x0,050
54x1,30 21/8x0,050

54x1,60 21/8x0,063

VPOS = zeby z podziatka zmienng
o dodatnim kacie natarcia




MA4e2 -438
MASSIVE Prominent Plus

Idealne do ciecia materialow twardych i stopow

Zeby szlifowane borazonem

Zastosowanie

» Stale dajgce dtugie wiory

» Stale nierdzewne

» Stopy tytanu

» Brgz specjalny

» Stopy miedzi

» Stopy na bazie niklu

» Unikalne stopy trudnoobrabialne

Cechy charakterystyczne

» Zeby wykonane ze stali szybkotngcej M42, DIN 1.3247 szlifowane borazonem

» Zgby z podziatkg zmienng o dodatnim kgcie natarcia, w powigzaniu ze
specjalng geometrig zeba i rozwarciem naprzemiennym powodujg
lepsze odprowadzenie widréw

» Fazowane zeby gwarantujg doskonate prowadzenie pity taSmowej w materiale
przy bardzo niskich wibracjach

» Réwne krawedzie ciecia, maksymalne zwiekszenie wydajnosci

Wymiary llo§¢ zebdéw na cal

mm cale 2/3 3/4

34x1,10 13/8x0,042
41x1,30 15/8x0,050
54x1,30 21/8x0,050 A0

54x 1,60 21/8x0,063

VPOS = zeby z podziatka zmienng
o dodatnim kacie natarcia




MA42 - 430
PROFILE Exper

Podstawowe - profesjonalne pity do cigcia materiatow
o matych i srednich grubosciach scianek

— P

OO
:}Oxé.-c |
DI g

bt TN &

Zastosowanie

» Powszechnie stosowane typy stali o wytrzymatosci na rozcigganie 1400N/mm?
» Ksztattowniki z metali niezelaznych

» Ciecie detali pojedynczych i w pakietach

» Rury i elementy konstrukcyjne o sciankach cienkich lub srednich

» Blachy na tasmowych pitach pionowych

Cechy charakterystyczne

» Czubki zebow wykonane ze stali szybkotngcej M42, DIN 1.3247

» Zeby z podziatkg zmienng o kacie natarcia 0° i naprzemiennym rozwarciu
do ciecia najmniejszych przekrojow przy niskich wibracjach

» Bezproblemowe cigcie materiatow dajgcych krotkie wiory

» Ciecie przy niskich kosztach eksploataciji i dtugiej zywotnosci narzedzia.

Wymiary llos¢ zeb6éw na cal

mm cale 3/4 4/6 5/8 6/10 8/12 10/14

6x 0,90 1/4 x 0,035
=2 10x0,90 3/8 x 0,035

13x0,65  1/2x0,025
13x0,90  1/2x0,035
20x0,90  3/4x0,035 V-0
27x0,90 11/16 x 0,035 VA
34x1,10 13/8x0,042 V-0

54x1,30 21/8x0,050
54x 1,60 21/8x0,063

V-0 = zeby z podziatka zmienng

41x1,30 15/8x0,050




MA42 - 431
PROFILE Expert Plus

Szczegolnie wydajne przy cieciu srednich
i duzych przekrojow

Zastosowanie

» Powszechnie stosowane typy stali o wytrzymatosci na rozcigganie 1400N/mm?
» Metale niezelazne

» Ciecie detali pojedynczych i w pakietach

» Materiaty lite o Srednich i duzych przekrojach

» Rury o grubych $ciankach

Cechy charakterystyczne

» Czubki zebow wykonane ze stali szybkotngcej M42, DIN 1.3247

» Zeby z podziatkg zmienng o dodatnim kgcie natarcia i rozwarciem naprzemiennym
do ciecia zarébwno materiatow litych, jak i elementéw konstrukcyjnych
o grubych Sciankach oraz rur

» Gtadkie powierzchnie cigcia

Wymiary llos¢ zebow na cal
mm cale 0,75/1,25 1/2 2/3 3/4 4/6

20x0,90  3/4x0,035

27x0,90 11/16x 0,035
~——— |34x1,10 13/8x0,042 V-POS

41x1,30 15/8x0,050 V-POS

54x1,30 21/8x0,050 V-POS

54x1,60 21/8x0,063

| 67x1,60 25/8x0,063
80x1,60 31/8x0,063
VPOS = zeby z podziatka zmienng




MA4e2 -435
PROFILE Master

Doskonate zastosowanie w przemysle cjezkim

Zwiekszona wartos¢ rozwarcia zebow

Zastosowanie
» Belki dwuteowe Srednich i duzych wymiarach
» Katowniki i podobne ksztattowniki

Cechy charakterystyczne

» Czubki zebow ze stali szybkotngcej M42, DIN 1.3247

» Zeby z podziatkg zmienng o lekko dodatnim kgcie natarcia i o zwiekszonej wartosci
rozwarcia naprzemiennego wykazujg doskonate osiggi przy cieciu belek dwuteowych
i podobnych ksztattownikow

» Uktad zebdw zapobiega zakleszczaniu brzeszczotu w belkach o duzych
naprezeniach wewnetrznych lub o niewystarczajgcym podparciu

» Ciecia pod katem 90° oraz ciecie ukosne

i Wymiary llos¢ zebow na cal

mm cale 2/3 3/4 4/6
34x1,10 13/8x0,042 -PQ
41x1,30 15/8x0,050 -P0
54x1,30 21/8x0,050
54x1,60 21/8x0,063 -p
67x 1,60 25/8x0,063 V-PO

VPOS = zeby z podziatka zmienng
o dodatnim kacie natarcia

n

n

n
|0
o
n nin

nin
n




M 42 -426

ALU Expert

Latwe ciecie metali lekkich

Zastosowanie
» Aluminium i stopy aluminium
» Wszystkie wymiary

Cechy charakterystyczne

» Czubki zebow ze stali szybkotngcej M42, DIN 1.3247

» Zeby HOOK z dodatnim katem natarcia i zwiekszonym rozwarciu
do ciecia wszystkich wymiarow

» Gtadka powierzchnia ciecia oraz dtuga zywotnosSc.

Wymiary llos¢ zebow na cal

mm cale 1,25 2
10x0,90  3/8x0,035
13x0,65  1/2x0,025
13x0,90  1/2x0,035
- ———— |20x090 3/4x0,035
27x0,90 11/16x 0,035
34x1,10 13/8x0,042 | i
41x1,30 15/8x0,050 | =

H = zeby HOOK




MA42 - 436

riale

Szerokie rozwarcie

=

Zastosowanie “
» Aluminium i stopy aluminium

» Materiaty majgce tendencje do zakleszczania przeciecia \:!:: -

» Profile o grubych sciankach i duzych przekrojach&
Ay

Cechy charakterystyczne

» Czubki zebdbw wykonane ze stali szybkotngcej M42, DIN 1.3247

» Zeby o dodatnim kacie natarcia i szerokim rozwarciu zapobiegajg zakleszczaniu
brzeszczotu w materiale i pozwalajg na ciecie wiekszych detali przy niskich wibracjach

» Zapewnia zwiekszong wydajnosc¢ przy nizszych kosztach ciecia.

Wymiary llos¢ zebow na cal

mm cale 2/3 3/4
27x0,90 11/16x 0,035
34x1,10 13/8x0,042
41x1,30 15/8x0,050

VPOS = zeby z podziatka zmienng
o dodatnim kacie natarcia




M 51 -531
PROFILE M 51

Wyjatkowo trwate zeby do ciecia stali twardych oraz stali
stopowych o srednich wymiarach

Zastosowanie

» Stale o wytrzymato$ci na rozcigganie do 1700 N/mm?
» Austeniczne stale nierdzewne

» Stopy na bazie niklu

» Tytan i brgzy specjalne

» Materiaty lite Srednich rozmiaréw

» Rury gruboscienne

Cechy charakterystyczne
» Czubki zebow ze stali szybkotngcej M51, DIN 1.3207
» Zeby w ukfadzie zmiennym z dodatnim katem natarcia o specjalnym wzmocnionym ksztatcie
» Zeby o duzej odpornosci na Scieranie i wysokie temperatury przedtuzajg
okres zywotnosci pity, szczegdblnie przy cieciu stali twardych i stwarzajgcych problemy.

Wymiary llos¢ zebow na cal

mm cale 1/2 2/3 3/4 4/6
27x0,90 11/16x 0,035
34x1,10 13/8x0,042
41x1,30 15/8x0,050
54x1,60 21/8x0,063

VPOS = zeby z podziatka zmienng o dodatnim kacie natarcia



M 51 -537
MASSIVE M 51

Zeby o szczegolnej wytrzymatosci - do ci€écia elementow
wykonanych z najtwardszych typow stali

Zeby szlifowane borazonem

Zastosowanie

» Stale o wytrzymato$ci na rozcigganie do 1700 N/mm?
» Austenityczne stale nierdzewne

» Stopy na bazie niklu _
» Materiaty lite Srednich rozmiaréw . -

Cechy charakterystyczne

» Zeby wykonane ze stali szybkotngcej M51, DIN 1.3207 precyzyjne
szlifowane borazonem

» Podziatka zmienna ze skrajnie dodatnim katem natarcia, w powigzaniu ze
wzmochiong geometrig zeba oraz naprzemiennym rozwarciem powodujg
lepsze odprowadzenie widréw

» Fazowanie zebow gwarantuje doskonate prowadzenie pity w materiale,
przy mozliwie najnizszych wibracjach

» Twardos¢ czubka zeba rzedu 69 HRC powoduje przedtuzenie okresu
z zywotnosci pity a tym samym obnizenie kosztow.

Wymiary llo$¢ zebéw na cal W
mm cale 1/2 2/3 3/4

34x1,10 13/8x0,042 V-POS+]V-POS+

41x1,30 15/8x0,050 V-POS+|V-POS+

54x1,60 21/8x0,063 [Az0EN NAHEEET

VPOS = zeby z podziatka zmienng
o skrajnie dodatnim kacie natarcia




M 51 -544
MASSIVE PLUS M 51

Zwiekszona wydajnos¢ ciecia stali i brazow
specjalnych o rozmiarach srednich i duzych

Zeby wykonano technikg szlifowania cisnieniowego

Zastosowanie

» Stale o wytrzymatos$ci na rozcigganie do 1700 N/mm?2
» Stale nierdzewne

» Materiaty dajgce dtugie wiory

» Ciecie duzych przekrojow

Cechy charakterystyczne

» Czubki zebow wykonane ze stali szybkotngcej M51, DIN 1.3207

» Nowo zaprojektowany ksztalt zeba o najwyzszej jakosci powierzchni thacej,
wykonany metodg szlifowania w komorze cisnieniowej

» Zeby z podziatkg zmienng o dodatnim kgcie natarcia i jodetkowym uktadzie rozwarcia

» Przeznaczone do duzych typow obrabiarek

» Niska wibracja, dtuga zywotnos¢, wysoka efektywnosé

Wymiary llo§¢ zebow na cal
mm cale 0,75/1,25 1/1,5 14/2 2/3
141x1,30 15/8x0,050 v-PoS | v-Pos
54x1,60 21/8x0,063 V - POS V - POS V - POS

67x1,60 25/8x0,063 IEILO SN AL H RALC H IELLCS

| VPOS = zeby z podziatka zmienng o dodatnim kacie natarcia




22 297

*‘_ Zastosowanie =
» Powszechnie stosowane typy stali o wytrzymatosci na rozcigganie 700N/mm?2
» Ciecie elementéw pojedynczych lub w pakietach
» Metale niezelazne
» Materiaty lite o niewielkich Srednicach, rury i ksztattowniki

Cechy charakterystyczne

» Korpus brzeszczotu i zeby wykonane ze stali weglowej
» Czubki zebéw hartowane o twardosci 64-65 HRC

» Ksztatt zebow standardowy, HOOK i SKIP

Opakowanie
» Brzeszczoty pity mogg by¢ dostarczane w kregach po 30 metrow
lub zgrzane na wymagang dtugosc.

(222971 -c125W ) [ Brzeszczoty pit tasmowych ze stali weglowej STANDARD )
Wymiar llos¢ zebow na cal Ciezar (kg)

STANDARD 40,65 8 [ 10] 1214 ] 18] 22 0,02

6 x 0,65 6 | 8 | 10] 12] 14 ] 18] 22 0,03

8 x 0,65 6 | 8 | 10 12 ] 14 ] 18] 2 0,04

10 x 0,65 6 | 8 | 10 12]14] 18] 22 0,05

13 x 0,65 4 6 | 8 | 10 12 ] 14 ] 18] 22 0,06

16 x 0,80 4 6 | 8 | 10] 12] 14 ] 18] 22 0,10

20 x 0,80 4 6 | 8 | 10 12 ] 14 ] 18 0,14
\_  25x0,90 4 6 | 8 ] 10 ] 12] 14| 18 020 J

222971-c125W 4 Brzeszczoty pit tasmowych ze stali weglowej HOOK i SKIP
HOOK Wymiar llos¢ zebow na cal Ciezar (kg)
‘ HOOK SKIP

; ; 6 x 0,65 4 6 4 0,03

NN N e \a ey 8x 0,65 4 6 4 0,04

10 x 0,65 4 6 4 0,05

SKIP 13x 0,65 4 6 4 0,06

3 16 x 0,80 4 6 4 0,10

3 | 20 x 0,80 4 6 4 0,14
e e ) (U 265x0,90 4 6 4 020 )




22 2961

22 2965

pneumatyczne i elekiryczne firmy FEIN,
, Premag, Rockwell itp
- Stale miekkie, ksztattowniki stalowe

- Ciecie odlewow zeliwnych

- Ciecie metali niezelaznych ~ Tworzywa sztuczne
- Ciecie materiatow litych, ksztattownikow, © Ptyty wiérowe
rur i profili

Cechy charakterystyczne

» Brzeszczoty pit do wykonane z wysoko
gatunkowej, szwedzkiej stali szybkotngcej,
utwardzone oraz odpuszczane, celem
uzyskania doskonatych parametréw

» Materiat : HSS = Dmo = DIN 1.3343 = CSN 19830

» Uktad naprzemienny zebdéw

» Skonstruowane do mechanicznych taSmowych
pit ramowych oraz narzedzi KASTO

Cechy charakterystyczne

» Brzeszczoty pit do metali wykonane z wysoko
gatunkowej, szwedzkiej stali szybkotnacej,
utwardzone oraz odpuszczane, celem
uzyskania doskonatych parametréw

» Materiat: HSS = Dmo = DIN 1.3343 = CSN 19830

» Uktad zebow naprzemienny lub falisty

22 2961 N [ Brzeszczoty do mechanicznych pit ramowych )
Srednica (mm) llos¢ zebéw na cal Ciezar (kg)
300 x 25 x 1,25 10 14 0,09
O 300 x 25 x 1,60 6 8 10 14 0,10
3650 x 25 x 1,25 10 14 0,10
350 x 32 x 1,60 6 8 10 14 0,136
HSS13343 400 x 25 x 1,25 8 10 14 0,11
400 x 32 x 1,60 4 6 8 10 14 0,16
400 x 40 x 2,00 4 6 8 10 0,25
450 x 32 x 1,60 4 6 8 10 14 0,17
450 x 40 x 2,00 4 6 8 10 0,28
500 x 40 x 2,00 4 6 8 10 0,30
550 x 50 x 2,50 4 6 8 0,54
600 x 50 x 2,00 4 6 8 10 0,47
600 x 50 x 2,50 4 6 8 0,59
650 x 50 x 2,50 4 6 8 0,63
700 x 50 x 2,50 4 6 8 0,67 )
Brzeszczoty pit bagnetowych N
Srednica (mm) llos¢ zebdw na cal Ciezar (kg)
10 14 16 0,06
14 16 0,07
14 16 0,10
400 x 2 14 16 0,13
500 x 27 x 1, 16 0,16
_ 500 x 27 x 2,00 0,20

Brzeszczoty do pit ramowych do ciecia metali, brzeszczoty bagnetowe



Zalecenia ogolne

™~

dla wlasciwego wykorzystania brzeszczotéw do ciecia metali w
pitach ramowych

Wybér brzeszczotu do ciecia metali o prawidlowej ilosci zebéw na cal w zaleznosci
od wymiaréw oraz typu cietego materiatu.

- N ' N\
\ Ta T alal
150 150 50 15 10 63
N J N g J
14 zeboéw/ 25 mm - ciecie materiatdw cienkich wszystkich typow, jak rury, rurki, ksztattowniki itp.
10 zebow/ 25 mm - ciecie wszystkich typoéw materiatow o matych i $rednich wymiarach
6 zebow/ 25 mm - ciecie wszystkich typdw materiatow o wigkszej grubosci
4 zeby/ 25 mm - cigcie miekkich typow materiatow o wiekszej grubosci
4 o . . )
ZLECANA ILOSC ZEBOW NA CAL (TPI) DLA KAZDEGO TYPU MATERIALU
Materiat Srednica materiatu
10-30 | 30-100 [ 100-250

llos¢ zebow na cal (25 mm)

Stal automatowa, 14 -8 8-6 6-4
Stal zbrojeniowa
Stal konstrukcyjna

Stal poddana obrobce cieplnej 14 -8 8-6 6-4
Stal azotowana
Stal narzedziowa niestopowa, 10-8 6-4 4
Stal narzedziowa stopowa
Stal sprezynowa 14 -8 8-6 6-4
Stal zarowytrzymata, 8-6 B = Al 6-4
Stal nierdzewna
Zeliwo ciagliwe do 200 HB S5 6-4 4
Zeliwo szare powyzej 200 HB
Zeliwo 10-8 8-6 6-4
Duraluminium
Braz 6-4 6-4 6-4
Aluminium
Mosigdz

\_ J

Mata iloS¢ zebbw - ciecie grubszych materiatow
Wieksza ilos¢ zebdw - ciecie materiatow cienszych i ksztattownikow

)
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Sposob prawidtowego uzycia brzeszczotow
do ciecia metali w pitach ramowych

Brzeszczotom do ciecia metali w pitach ramowych nalezy poswieca¢ takg samg uwage, co innym narzedziom.
Utrzymywaé maszyne w dobrym stanie technicznym. Zwtaszcza kontrolowac czy:

) ramie uchylne i jego obudowa sg sprawne.

) pompa olejowa ramienia uchylnego jest czysta i nie zapowietrzona.
Zamocowac brzeszczot w maszynie w prawidtowej pozycji oraz odpowiednio naciggng¢.
Zamocowac prawidtowo w zaciskach ciety materiat tak, by mogta go przecina¢ mozliwie jak najwigksza ilo$¢ zgbdw
(przynajmniej 4 a maksymalnie 30.
W przypadku ciecia pakietu upewnic sie, czy kazdy z cietych elementéw jest prawidtowo zamocowany.
W przypadku ciecia odlewéw metalowych upewnic sie, czy zostat usuniety z ich powierzchni piasek formierski i zgorzelina.
Podczas uruchamiania maszyny nalezy doktadnie wypoziomowac¢ rame pity oraz zmieni¢ docisk, wzglednie zmienia¢ predkos¢
posuwu dla kilku pierwszych cie¢ (tylko w przypadku uzycia nowego brzeszczotu).
Nie stosowac zbyt duzego lub zbyt matego docisku.

. Podczas ciecia uzywac¢ zawsze ptynow chtodzgcych.

0. Po przecieciu dwéch lub trzech detali sprawdzic naprezenie brzeszczotu.

1. Po pewnym okresie cigcia sprawdzi¢ czas potrzebny dla dokonania jednego cigcia. Gdyby czas ten byt zbyt dtugi,
nalezy bezzwtocznie wymieni¢ brzeszczot na nowy.

2. Nie wprowadzac do starej lini ciecia nowego brzeszczotu. Rzaz poprzedniego brzreszczotu bedzie za maty dla nowego.

Konieczne wiec bedzie zluzowanie i obrécenie przecinanego materiatu oraz rozpoczecie ciecia od nowa.

Wady i ich przyczyny

1. Szybkie tepienie

b

» Zostata dobrana nieprawidtowa ilo$¢ zgbow -
» Brzeszczot nie zostat poprawnie zamocowany tak nie
» Wystepuje zbyt duza predko$¢ ciecia, szczegdlnie

przy cieciu twardych materiatow
» Zbyt silny docisk, wtedy zeby szybko tepig sie
» Docisk jest niewystarczajacy, wtedy zeby drapig, lecz nie thg
» Niewystarczajgce chtodzenie tak nie

2. Wytamywanie sie zebow IW

» Podziatka zgba jest zbyt mata (ilos¢ zebdw na 25mm) przy cieciu elementéw cienkich
» Przy cieciu ostrych krawedzi lub materiatéw cienkosciennych gdy w \_ J

cietym materiale sg mniej niz 4 zeby Ve ~
» Gdy materiat nie jest poprawnie zamocowany /\

. . y ] IWWWJ
3. Pekanie brzeszczotu pity

» Nieodpowiednie napiecie brzeszczotu w ramie maszyny

» Nieprawidtowy dobor brzeszczotu do wysokiego posuwu

» Nieostrozne opuszczanie ramienia przecinarki

» Materiat przecinany jest niepoprawnie zamocowany

» Wprowadzenie nowego brzeszczotu do linii przeciecia wykonanej brzeszczotem starym
» Zakleszczony brzeszczotu w materiale po zakonczeniu ciecia

» Uszkodzone tozyska w maszynie

4. Ciecie krzywoliniowe

Nt

» Wadliwe zamocowanie brzeszczotu w maszynie

» Brzeszczot jest niewystarczajgco naprezony

» Materiat jest niewtasciwie zamocowany

» Zbyt duzy docisk i wadliwy dob6r brzeszczotu

» Twarde wtrgcenia w materiale

» Wadliwa maszyna - zuzyte tozyska, Zle zamocowane ramie

Poprzez poprawny dobér wymiaréw brzeszczotu do pity ramowej, stosownie do ciecia odpowiedniego typu materiatu,
uzyskuje sie najbardziej ekonomiczng wydajnosc ciecia. Nie nalezy zapominaé¢ o stosowaniu sie do przedstawionych wyzej
instrukcji przy korzystaniu z brzeszczotow do pit ramowych do cigcia metali.




Brzeszczoty recznych pit do metalu

Zastosowanie

HSS - wysoka wydajnoé¢ ciecia, ciecie wszystkich typdw stali

Cr - dobra do og6lnego stosowania

Cechy charakterystyczne
HSS - stal szybkotngca
Cr - stal stopowa

Opakowanie
W pudetkach kartonowych

( HSS222950 )\ [ Wymiary (mm) llo$¢ zebow na cal Cigzar (kg))
] 300 x 13 x 0,65 18 0,02
<O 300 x 13 x 0,65 24 0,02
\_ &y | 300 x 13 x 0,65 &2 0,02 /
" HSS 222951 )\ [ Wymiary (mm) llos¢ zebow na cal Ciezar (kg))
3 300 x 25 x 0,65 18 0,04
<O i 300 x 25 x 0,65 24 0,04
\_ B | 300 x 25 x 0,65 32 0,04 J
é Cr 22 2950 h 4 Wymiary (mm) llo$6 zebéw na cal Ciezar (k@
; 300 x 13 x 0,65 18 0,02
(O g 300 x 13 x 0,65 24 0,02
\_ ay | 300 x 13 x 0,65 82 0,02 /
( Cr 22 2951 h 4 Wymiary (mm) llos¢ zebow na cal Ciezar (k@
; 300 x 20 x 0,65 18 0,03
<O 300 x 20 x 0,65 24 0,03
\_ L/ 300 x 20 x 0,65 32 0,03
300 x 25 x 0,65 18 0,04
300 x 25 x 0,65 24 0,04
\ 300 x 25 x 0,65 32 0,04 )/
Oprawka pity recznej do metalu
( 22 2956 \ 4 Oprawka do pity )
Dtugo$¢ (mm) Opakowanie - ilos¢ w pudetku Ciezar (kg)
Q ; (__300 5 S,

J Brzeszczoty reczne




Pity tarczowe z zebami
z weglika

do ciecia metali niezelaznych

| tworzyw sztucznych
| Przecinarki z posuwem recznym |

Zastosowanie P m )
Ciecie odlewow niezelaznych i ksztattownikow ° <
Nadaja sie do frezowania wspoétbieznego ] ﬁ% \
Przecinarki z posuwem recznym L'
Typ 13 - zalecany do materiatbw masywnych
Typ 11 - najlepszy do ciecia ksztattownikéw cienkosciennych — .
WYK© NANIE CICHE
B

Cechy charakterystyczne
Zab trapezowo prosty o dodatnim kacie natarcia 5° ( )
Zeby z weglika spiekanego typu K10
Szczeliny rozprezne wypetnione sg nitami miedziﬂymi celu umozliwienia
cichego ciecia oraz lepszego odprowadzenia cieb}a Z migjsca przeciecia
Pity tarczowe o srednicach od 200 do 400 Fﬁm wy}yarzane Sq zawsze W wersji wyciszonej

Plynne i precyzyjne ciecie
4 4

(22 5387 - 13 TFZ N )
Srednica Szeroko$é zeba | Gruboé¢ tarczy | Srednica otworu llos¢ zebdw
(mm) (mm) (mm) (mm)
250 3.2 2.5 30 60
300 3.2 285, 30 72
350 3,6 2,8 30 84
400 3,6 2,8 30 96
420 4,0 22 30 96
450 4,0 32 30 108
\_ 500 4,0 3.2 30 120 )
N N/
(225387 - 11 TFZ N A
Srednica Szeroko$é zeba | Grubosé tarczy | Srednica otworu llos¢ zebéw
(mm) (mm) (mm) (mm)
160 2,8 2,2 20 48
190 ] 2,2 30 56
200 Sl 2,5 30 60
250 3.2 2,5 30 80
300 3% 2,5 30 96
350 346 2,8 30 108
\_ 400 3,6 2,8 30 120 )

—

Pity tarczowe z zebami z weglika HM ‘
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\WYKENANIE CICHE

do ciecia metali niezelaznych
oraz tworzyw sztucznych

Tarcze z zebami z weglika
spiekanego HM

| przecinark'z' posuwem mechanicznym |

Zastosowanie

Ciecie cienkosciennych odlewdw aluminiowych oraz ksztattownikow,

piyt plastikowychi z zywicy syntetycznej (Pertinax)

Posuw mechaniczny
Typ 13 - zalecany do materiatéw petnych
Typ 11 - zalecany do cigcia ksztattownikéw cienko$ciennych

Cechy charakterystyczne

Zab trapezowo ptaski z dodatnim katem natarcia 5°
Zeby z weglika spiekanego typu K10
Szczeliny rozprezne wypetnione sg nitami miedzianymi celem
umozliwienia cichego ciecia oraz lepszego odprowadzenia ciepta
Pity o srednicach od 200 do 400 mm wytwarzane sg zawsze w
wersji wyciszonej

Plynne i precyzyjne ciecie

(22 5387 - 13 TFZ P h
Srednica Szerokosé Grubo$¢ tarczy | Srednica otworu|  llo$é zebow
(mm) (mm) (mm) (mm)
200 3,2 2,5 30 48
250 3.2 2,5 30 60
300 3.2 2,5 30 72
350 3,6 2,8 30 84
400 3,6 2,8 30 96
450 4,0 3.2 30 108
500 4.0 3,2 30 120 )
(225387 - 11 TFZP A
Srednica Szerokos¢ Grubosc¢ tarczy Srednica otworu|  lloé¢ zebow
(mm) (mm) (mm) (mm)
250 3,2 2,5 30 80
300 3,2 2,5 30 96
\_ 350 3.6 2,8 30 108 Y,

‘E
J Pity tarczowe z zebami z weglika HM



Tarcze z zebami z weglika spiekanego HM

Tarcze do CIECIA NA SUCHO

R
Zastosowanie W _
Ciecie cienkich materiatéw stalowych ﬁ ¥
Ciecie materiatéw niezelaznych
Ciecie PVC
9

Ciecie szkfa akrylowego

Ciecie ptyt warstwowych i akrylowych

Cechy charakterystyczne 9
Zeby naprzemian skosne z dodatnim katem natarcia 3°
Zeby z weglika spiekanego do ciecia wyszczegoélnionych wyzej materiatow.
Specjalny ksztatt zebow, stuzy jako ogranicznik wielko$ci widrow Fjednoczesnie zapobiega
wytamywaniu sie zebow z weglika
Gwarantowana dobra jako$¢ ciecia. '

(22 5388 WZ h
Srednica Szerokos¢ zeba Grubos¢ tarczy | Srednica otworu llos¢ zebow
(mm) (mm) (mm) (mm)
150 2,2 1,6 16 (20) 30
160 2,2 1,6 16 (20) 30
170 2,2 1,6 16 (20) 32
180 2,2 1,6 (30) 36
190 24 1,8 (30) 38
200 24 1,8 20 (30) 40
210 24 1,8 30 40
230 24 1,8 30 44
235 2,4 1,8 30 44
250 24 2 ’ 30 48
300 24 30 60
300 2,4 30 80
305 24 25,4 60
305 2,4 25,4 80
350 2,6 30 80
\_ 355 2,6 254 80 ¥

Serwis

Pity tarczowe z zebami z weglika HM @



Dane rawarte w niniejszym katalogu jako
charakterysiyka i opis przeznaczenia
prezentowanych produkbow wynikajg z
duzego doswiadczenia producenta i
dotyczg wytacznie produkidw Pilana.
Zastrzega sie mozliwosc zmian
mieszczacych sie w zakresie udoskonalania
i aklualizac)i produktdw.

Wszelkie kopiowanie, przetwarzanie |
wykorzystywanie zamieszczonych
infarmacji bez zgody i wiedzy
producenta zabronione.,
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« PILANA TOOLS »
NadraZni 804

768 24 Hulin

Czech Republic

tel.: +420 - 573 328 277
fax: +420 - 573 328 550
e-mail: info@pilana.cz
web: www.pilana.com

Your contact person:

e

Technical specifications are subject to change » 2004
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Zastrzega sie mozliwosd zmian mieszczacych
sig w zakresie udoskonalania | aktualizac)i produkbdw
» Studio T:AOX www.taox.cz




