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Pity tasmowe; Band saws; JIeHTOYHble Wb

GROM 01
SZTORM 02
WICHER 03
BORA 04
VENTO 05
PASAT 06

Pily trakowe; Gang saws; [1nbl ANa NeconmnbHbIX pam

HARD TRAK 07
HARD TRAK CHROME 08
HARD TRAK STELLITED 09
HARD TRAK POZIOMY; for horizontal frames; Aa ropu3oHTanbHbIX nuiopam 10
LISTWY; clamping tabs; peiiku 10

Pity tarczowe z ostrzami z weglikow spiekanych; Carbide tipped circular saws; [InckoBble nnbl C Ne3BUAMM 113 TBEPBIX CMIaBOB

WIRR-A do cigcia wzdtuznego; for rip-sawing; ana pe3ku BoNb BONOKOH 11
WIRR-C do ciecia poprzecznego; for cross- cutting; And nonepeyHoro nunexua 11
WIRR-P podcinajace; undercutting; nogpesHble 12
WIRR-R do ciecia wzdtuznego z ogranicznikiem posuwu; for rip-sawing with the feed limiter; sna pe3ku Bgonb BonoKoH ¢ orpaHuuutenem xopa 12
WIRR-S do ciecia wzdtuznego na wielopifach; for rip-sawing with multiblade sawing machines; ana npogonbHoro nunexna Ha MHOTONUAbHBIX CTaHKaX 13
WIRR-T do cigcia ptyt laminowanych i MDF; for sawing of laminated board and MDF; ans nunenva namunupoBanHbix nnut u 1CMN 13
Noze strugarskie; Planing knives; CtporanbHble HOXM 14
Frezy z weglikow spiekanych; End mills of solid carbide; ®pe3bl 13 TBEpAbIX CNMaBOB 15
Sciernice do ostrzenia pit; Grinding wheels for sharpening of saw; Kpyrv abpasmsHbiHble 418 3aTOUKM N
SZLIFF BORAZON 16
SZLIFF DIAMENT 16
SZLIFF 17
SZLIFF TRAK 17

Maszyny i urzadzenia; Machines and equipment; CraHki 1 0bopyaoBaHue

Ostrzarka OW-4 do pit tasmowych; 0W-4 sharpening machine for narrow band saw blades; luno3aroublii craHok OW-4 18
Rozwieracz zebow pit tasmowych RWM; Manual saw set for band saw blades RWM; (raHok ans pa3gosiku 3y6bes neHTouHblx nun RWM 18
Uniwersalna ostrzarka pit do drewna 0S-2M; Universal sharpener for saw blades 0S-2M; YHuBepcanbHblii nuno3atoyHblii cTaHok Ana necomatepuanos 0S-2M 19
Rozwieracz zebow pit trakowych R-T; Manual saw set for frame saw blades R-T; CraHok ans pa3sogku 3y6bes B nunopame R-T 19
Ostrzarka pit tarczowych z weglikiem HM 0SW-5M; Sharpener for carbide tipped circular saw blades 0SW-5M; CraHok AnA 3aTauMBaHuA AUCKOBbIX MAN C TBEPABIM CMNABOM 20
Ostrzarka SOPW-150; SOPW-150 sharpening machine; Crarok SOPW-150 20
Rozwieracz zehéw pit tarczowych R-CZ; Manual saw set for circular saw blades R-CZ; Cranok Ans pa3Bogkm 3y6beB Anckosbix nun R-CZ 21
Myjka pit tarczowych MP-800; Cleaning machine for circular saw blades MP-800; CraHok ansa moiiku anckoBbix nun MP-800 21
Rebak do drewna R-70; Wood shredder R-70; PybunbHbiii craHok Ana apeBecubl R-70 22
Obracak ktod; Tool for turning the logs; Npubop Ans pyuHoro Bpatexus 6pesex 22

Przyrzady pomiarowe; Measuring instruments; /13meputensHble nprbopb

Przyrzad do pomiaru naprezenia pit tasmowych (tensometr); The instrument for band saw blades tension measuring (strain gauge); lpu6op ZnA U3MepeHIs pa3BOAKI NEHTOUHBIX 1 TPAKOBbIX WA 23
Przyrzad do pomiaru rozwarcia pit taSmowych i trakowych; The instrument for band and gang saw blade set measuring; YctpoiicTBa inA 0TKpbITUA NEHTOUHbIX MAN 1 HOXel 23
Listwa do ustawienia rolek pit tasmowych (sztuczka); Strip for band saw blades rolls setting; Peiika AnA ycTaHOBKY NEHTOUHBIX NUAbI 23
Eksploatacja; Operation; Skcnnyatauma 24
Podzespoty i czesci zamienne; Components and spare parts; KOMNAeKTYOWMX 1 3aNacHbIX YacTel 28

Serwis i regeneracja; Service and regeneration; Cepsuc 1 pereHepauus

Legenda; L egend; Jlererpa

pifa rozwarta; do drewna twardego; pifa stellitowana; pita okuta listwa typ Alub B;

set saw; T for hardwood; STELLIT stellited saw; A saw damped with tabs type A or ;

pa3BeAéHHad nuna LNA TBEPAOI APEBECUHDI CTeNINTOBAHHAA fa ARG C oKoBKoM TN A it B

pita naostrzona; pita bezzebna; pita chromowana; typ ostrza;

sharpened saw; bZ non-toothed saw; chromed saw; G M GR type of blade;
XPOMUPOBAHHAA Nuna

pita hartowana; pita przeznaczona do rozwierania;

hardened saw; N N U saw for springset;

3aKanéHHan nuna nWna npefHasHaveHHas AnA pasBozKn

33TOUeHHaA nuna 0e33y6Han nuna TN Ne3BuA
do drewna migkkiego; pifa przeznaczona do stellitowania i zgrubiania;

for softwood; PV saw for stelliting and swagset;

JANA MATKOIi ApeBeChHbl NIANa NPeHa3HaUeHHaA nA CTENNATOBAHMA U TITIOLLIEHVA

<

zab z tamanym grzbietem; typ ostrza;
tooth with two flanks; GA GS type of blade;
3y6 C NOMAHHOI CIMHKOIA TIN ne3gyA

z3b tréjkatny; gatunek materiatu;
triangle tooth; HSS HLS grade of material;
3y6 TpeyronbHbiii BWA MaTepuana

HE0E)
886




Twardos¢ ostrza; Tooth hardness; TeépaocTb ne3sua 66+-68 HRC
Twardos¢ tasmy nosnej; Hardness of back band; Teépaoctb Hecywiei fieHTb! 47+-52 HRC

Typowymiary; Dimensions; Tnnopa3smepbi

[mm]; [mm] 1 [inch]; [atoiimbi] 1 [mm]; [mm]
35x0,9 1-3/8x.035 2,2
S 35x1,1 1-3/8x.042 222
40x1,25 1-1/2x.050 22,2

Warunki uzytkowania; Conditions of operation; lNpaBunna akcnnyataymm

Naprezenie pity; Tension of saw; HanpsxeHue nunbi: 170-175 MPa
Chtodzenie; Cooling; Oxnaxaenue: pifa wymaga obfitego chtodzenia pozwalajacego unikna¢ przegrzania; saw needs generous cooling to avoid overheating;
nna TpebyeT MHTEHCUBHOTO OXNAXEHIS, KOTOPOE NO3BONAET U30eXaTb Neperpesa
Rozwieranie; Saw setting; PasBogka: 0,45-0,5 mmy/str. [rozwieranie na %2 wysokosci mierzonej od wierzchotka];
0,45-0,5 mm/side [saw setting on ¥z of height from top to down]; 0,45-0,5 Mm/cTop. [pa3BezeHite Ha 2 BbICOTbI OTMEPEHHOI OT BEpLUMHbI]
Posuw; Feed; Mopaua: 2-8m/min. w zaleznosd od gatunku i czystosci drewna; 2-8 m/min. depending on type and leanness of wood;
2-8 M/MUH. B 33BYUCMMOCTY OT NOPOALI M KaUeCTBA ZIPEBECUHbI
Predkos¢ skrawania; Cutting speed; CkopocTb pe3ku: ok. 30m/s; ca. 30 m/s; ok. 30 m/c
Ostrzenie; Sharpening; 3aTouka: $ciernica SZLIFF (L) [na sucho] rekomendowana przez FENES S.A. lub $ciernica SZLIFF BORAZON [z chtodzeniem olejowym] dostoso-

wang do geometrii ostrza FENES S.A.; with grinding wheel SZLIFF (L) [dry] recommended by FENES S.A. or with grinding wheel
SZLIFF BORAZON [with oil cooling] adapted to geometry of FENES S.A. tooth; abpasviHbiii kpyr SZLIFF (L) pexomeHgoBaHHbiii
FENES S.A. wnw abpa3ueHbiii kpyr SZLIFF BORAZON nostobpaHbiii K reometpuu ne3giua FENES S.A. ¢ MacnaHbiM oxnaxzeiem

Czas pracy pity; Time of saw operation; Bpema pa6otbi nunbi: ok. 3 godz. pracy + 12 godz. odpoczynku pity = pierwsze ostrzenie; ca. 3 hours of operation + 12 hours of rest = first
sharpening; 3 cMeHbl (0K0NO TPEX YacoB SKCMAyaTaLy + 12 UacoB NepepbiBa) = NepBoe 3aTaukiBaHie

Zakres zastosowania pity GROM; Application scope for GROM saw; Obnactb npumeHeHua ninisl GROM

| Twardos¢ drewna; Hardness of wood; lpouHocTs ApeBecitbi | ' i i) Ay .-L:-_r‘ s
Miekkie; 0 Srednie; 0 Twarde; ; ;
Softwood; 0 Mediumwood; 0  Hardwood;
Markaa 0 (Cpenan 0 Teépnas

| - ] 0 ] + |

Legenda + zalecane; recommended; pekomerdyemcs
Legend o  mozliwe do zastosowania; possible to use;
Jlezeroa donyckaemca K npuMeHeHuIo
—  niezalecane ze wzgledow ekonomicznych;
not recommended for economical reasons;
He PeKOMeEHAYemcs € KOHOMUYECKOU MOYKU 3peHus

Sposob zamawiania; Ordering procedure; Cnocob 3aka3sa

| Nazwa pity; Brand name; HassaHuve nunbl H GROM H 35x1,1x4000t-22RO




SZTORM

Twardos¢ ostrza hartowanego; Hardness of the hardened blade; TeépaocTb 3akanéHHoro nessus
Twardosc¢ pity niehartowanej; Hardness of the unhardened saw; TB&paocTb He3akanéHHoii neHTbI

6265 HRC
4749 HRC

Typowymiary; Dimensions; Tnnopa3smepbi

[mm]; [mm] 1 [inch]; [atoiimbi] 1 [mm]; [mm]
32x0,9* 1-1/4x.035 22,2
32x1,0 1-1/4x.039 222
35x0,9* 1-3/8x.035 22,2
35x1,0 1-3/8x.039 222
40x1,0 1-19/32x.039 22,2
50x1,0 2x.039 222
50x1,1 2x.042 222

Warunki uzytkowania; Conditions of operation; lNpaBuna akcnnyataymm

Naprezenie pity; Tension of saw; Hanpsxenue nunbi:

160-165 MPa

Chlodzenie; Cooling; OxnaxaeHue:

pita wymaga obfitego chfodzenia pozwalajacego uniknac przegrzania; saw needs generous cooling to avoid overheating; nina Tpebyer
VHTEHCUBHOTO OXNaXeHINg, KOTOpOE N03BONAET U30exaTb Neperpesa

Rozwieranie; Saw setting; Pa3Bogka:

0,3-0,6 mm/str. [rozwieranie na 2 wysokosci mierzonej od wierzchotka] w zaleznosci od gatunku przecinanego drewna
i szerokosci tasmy; 0,3-0,6 mm/side [saw setting on ¥ of height from top to down] depending on type of cut wood and width of band;
0,3-0,6 mm/cTop. [pasBepeHne Ha Y2 BbICOTbI OTMEPEHHO OT BEPLUMHbI] B 3aBUCHMOCTM OT NOPOAbI APEBECUHbI Pa3pe3aemoil
JPEBECUHbI 1 LIMPUHbI NIEHTbI

Posuw; Feed; Mopaua:

2-8 m/min. w zaleznosci od gatunku i czystosci drewna; 2-8 m/min. depending on type and cleanness of wood;
2-8 M/MWH. B 33BUCUMOCTY OT MOPOAbI Y KAUECTBA JipeBECHHbI

Predkos¢ skrawania; Cutting speed; CkopocTb pe3ku:

ok. 30 m/s; ca. 30 m/s; ok. 30 m/c

Ostrzenie; Sharpening; 3atouka:

$ciernicg SZLIFF (N) [na sucho] rekomendowana przez FENES S.A. lub $ciernica SZLIFF BORAZON [z chtodzeniem olejowym] dostoso-
wang do geometrii ostrza FENES S.A.; with grinding wheel SZLIFF (N) [dry] recommended by FENES S.A. or with grinding wheel SZLIFF
BORAZON [with oil cooling] adapted to geometry of FENES S.A. tooth; abpasusbiii kpyr SZLIFF (N) pekomenaoBaHHbiii FENES S.A.
wnu abpazwBHblii kpyr SZLIFF BORAZON nogo6panHbiit k reomeTpun ne3gua FENES S.A. ¢ MacnaHbiM oxnaxaeHnem

Czas pracy pity; Time of saw operation; Bpems pa6otbl nunbi:

Zakres zastosowania pity SZTORM; Application scope for SZTORM saw; Obnactb npumeHerusa nunsl SZTORM

ok. 1,5 godz. pracy + 12 godz. odpoczynku pity = pierwsze ostrzenie; ca. 1,5 hours of operation + 12 hours of rest = first sharpening;
0KOMO 1,5 Yaca KCNAyaTaUm -+ 12 YacoB nepepbiBa = nepBad 3aTouka

| Twardos¢ drewna; Hardness of wood; lpouHocTb ApeBecuHb

| i

Miekkie; 0 Srednie; 0 Twarde;
Softwood; 0 Mediumwood; 0 Hardwood;
Markaa 0 (pepHaa 0 Teépnas
| - I 0 I + |
Legenda +  zalecane; recommended; pekomerdyemcq
legend o  mozliwe do zastosowania; possible to use;
Jleeenoa donyckaemcA K NpUMeHeHUIo

—  niezalecane ze wzgledow ekonomicznych;
not recommended for economical reasons;
He peKoMeHAyemcs ¢ SKOHOMUYECKOU MoYKU 3peHus

Na spegialne zamdwienie wykonujemy podziatke 19,05 [mm]
On the special order we produice the pitch 19.05 [mm]
[To cney. 3akazam ebinoHgem wae 19,05 [vm]

*Na spegjalne zamdwienie; On the special order; [To cneu. 3axazam

02 WWwWWwW

Sposob zamawiania; Ordering procedure; Cnocob 3aka3sa

| Nazwa pity; Brand name; HassaHuve nunbl H SZTORM H 35x1,0x4000t-22ROH

fenes.com.pl




WICHER

Twardos¢ ostrza hartowanego; Hardness of the hardened blade; Te&paoctb 3akanéxHoro ne3sus
Twardos¢ pity niehartowanej; Hardness of the unhardened saw; TB&pAocTb He3akanéHHoii neHTbI

6269 HRC
41-44 HRC

DO0MmEa

Typowymiary; Dimensions; Tnnopa3smepbi

[mm]; [mm] [inch]; [mioiimbi] [mm]; [mm]
32x1,0% 1-1/4x.039 222
35x0,8 1-3/8x.032 22,2
35x1,0 1-3/8x.039 222
35x1,1 1-3/8x.042 22,2
40x1,0 1-19/32x.039 222
40x1,1 1-19/32x.042 22,2
50x1,1 2x.082 22,2

Warunki uzytkowania; Conditions of operation; lNpaBuna akcnnyataymm

Naprezenie pity; Tension of saw; Hanpsxenue nunbi:

150-155MPa

Chiodzenie; Cooling; Oxnaxaenue:

pita wymaga obfitego chtodzenia pozwalajacego uniknac przegrzania; saw needs generous cooling to avoid overheating; nina Tpetyer
VHTEHCUBHOTO OXNaXeHINg, KOTOpOE N03BONAET U30exaTb Neperpesa

Rozwieranie; Saw setting; Pa3Bogka:

0,3-0,7 mm/str. [rozwieranie na 2 wysokosci mierzonej od wierzchotka] w zaleznosci od gatunku przecinanego drewna
i szerokosci tasmy; 0,3-0,7 mm/side [saw setting on ¥ of height from top to down] depending on type of cut wood and width of band;
0,3-0,7 mm/cop. [pasBepeHne Ha Y2 BbICOTbI OTMEPEHHO OT BEPLUMHbI] B 3aBUCAMOCTU OT NOPOAbI APEBECUHbI Pa3pe3aemoil
JPEBECUHbI 1 LIMPUHbI NIEHTbI

Posuw; Feed; Mopaua:

2-8 m/min. w zaleznosci od gatunku i czystosci drewna; 2-8 m/min. depending on type and cleanness of wood;
2-8 M/MWH. B 33BUCUMOCTY OT OPOAbI Y KAUECTBA JipeBECHHb

Predkos¢ skrawania; Cutting speed; CkopocTb pe3ku:

ok. 30 m/s; ca. 30 m/s; ok. 30 m/c

Ostrzenie; Sharpening; 3atouka:

$ciernicg SZLIFF (P) [na sucho] rekomendowana przez FENES S.A. lub Sciernica SZLIFF BORAZON [z chtodzeniem olejowym] dostoso-
wang do geometrii ostrza FENES S.A.; with grinding wheel SZLIFF (P) [dry] recommended by FENES S.A. or with grinding wheel SZLIFF
BORAZON [with oil cooling] adapted to geometry of FENES S.A. tooth; abpa3usHblii kpyr SZLIFF (P) pexomengoBaHHbiii FENES S.A.
wnm abpazwBHblii kpyr SZLIFF BORAZON nogo6panHbiit k reometpun ne3gua FENES S.A. ¢ MacnaHbiM oxnaxaeHnem

Czas pracy pity; Time of saw operation; Bpems pa6otbl nunbi:

| Twardos¢ drewna; Hardness of wood; lpouHocTb ApeBecuHb

Miekkie; 0 Srednie; 0 Twarde;
Softwood; 0 Mediumwood; 0  Hardwood;
Markaa 0 (pepHaa 0 Teépnas
| + 0 + 0 [}

Legenda +  zalecane; recommended; pekomerdyemcq
legend o mozliwe do zastosowania; possible to use;
Jleeenoa donyckaemcA K NpUMeHeHUIo
—  niezalecane ze wzgledow ekonomicznych;
not recommended for economical reasons;
He DEKOMEHOYemCA € SKOHOMUYECKOU MOYKU 3peHuA

Na spegalne zamdwienie wykonujemy podziatke 19,05 [mm]
On the special order we produice the pitch 19.05 [mm]
[To cney. 3akazam ebinoHgem wae 19,05 [vm]

*Na spegjalne zamdwienie; On the special order; [To cneu. 3axazam

P A S J

ok. 1 godz. pracy + 12 godz. odpoczynku pity = pierwsze ostrzenie; ca. 1 hours of operation + 12 hours of rest = first sharpening;
0KOM0 1 Yaca KCyaTauum + 12 4acos nepepbiBa = NepBas 3aTouka

Sposob zamawiania; Ordering procedure; Cnocob 3aka3sa

| Nazwa pity; Brand name; HassaHuve nunbl H WICHER H35 x1,1x4000t-22 ROHM |

P R E C Y y 4 J 1 |03|




Twardos$¢ ostrza hartowanego; Hardness of the hardened blade; TeépaocTb 3akanéHHoro ne3sus 62+65 HRC
Twardos¢ pity niehartowanej; Hardness of the unhardened saw; T&paocTb He3akanéHHo# feHTbl 41+-44 HRC H M

Typowymiary; Dimensions; Tnnopa3smepbi

[mm]; [mm] [inch]; [mioiimbi] [mm]; [mm]
35x1,1 1-3/8x.042 222
S 40x1,0 1-19/32x.039 22,2
50x1,0 2x.039 22,2

Warunki uzytkowania; Conditions of operation; lNpaBuna akcnnyataymm
Naprezenie pity; Tension of saw; Hanpsxenue nunbi: 150-155 MPa

Chlodzenie; Cooling; Oxnaxaenue: pita wymaga obfitego chfodzenia pozwalajacego uniknac przegrzania; saw needs generous cooling to avoid overheating; nina Tpebyer
VHTEHCUBHOTO OXNaXeHINg, KOTOpOE N03BONAET U30exaTb Neperpesa

Rozwieranie; Saw setting; Pa3gopika: 0,4-0,7 mm/str. [rozwieranie na 2 wysokosci mierzonej od wierzchotka] w zaleznosci od gatunku przecinanego drewna
i szerokosci tasmy; 0,4-0,7 mm/side [saw setting on ¥ of height from top to down] depending on type of cut wood and width of band;
0,4-0,7 mm/cop. [pasBepeHne Ha Y2 BbICOTbI OTMEPEHHO OT BEPLUMHbI] B 3aBUCHMOCTM OT NOPOAbI APEBECUHbI Pa3pe3aemoil
JPEBECUHbI 1 LIMPUHbI NIEHTbI

Posuw; Feed; lopava: 2-8 m/min. w zaleznosci od gatunku i czystosci drewna; 2-8 m/min. depending on type and cleanness of wood;
2-8 M/MWH. B 33BUCUMOCTY OT MOPOAbI Y KAUECTBA JipeBECHHbI

Predkos¢ skrawania; Cutting speed; CkopocTb pe3ku: ok. 30 m/s; ca. 30 m/s; oK. 30 m/c

Ostrzenie; Sharpening; 3atouka: $ciernicg SZLIFF (N) [na sucho] rekomendowana przez FENES S.A. lub $ciernica SZLIFF BORAZON [z chtodzeniem olejowym] dostoso-

wang do geometrii ostrza FENES S.A.; with grinding wheel SZLIFF (N) [dry] recommended by FENES S.A. or with grinding wheel SZLIFF
BORAZON [with oil cooling] adapted to geometry of FENES S.A. tooth; abpasusbiii kpyr SZLIFF (N) pekomenaoBaHHbiii FENES S.A.
wnu abpazwBHblii kpyr SZLIFF BORAZON nogo6panHbiit k reomeTpun ne3gua FENES S.A. ¢ MacnaHbiM oxnaxaeHnem

Czas pracy pity; Time of saw operation; Bpems pa6otbl nunbi: ok. 1 godz. pracy + 12 godz. odpoczynku pity = pierwsze ostrzenie; ca. 1 hours of operation + 12 hours of rest = first sharpening;
0KOM0 1 Yaca KCyaTauum + 12 4acos nepepbiBa = NepBas 3aTouka

Zakres zastosowania pity BORA; Application scope for BORA saw; Obnactb npumeHeHua nunbl BORA

| Twardos¢ drewna; Hardness of wood; lpouHocTb ApeBecuHb |
Miekkie; 0 Srednie; 0 Twarde;

Softwood; 0 Mediumwood; 0  Hardwood;
Markaa 0 (pepHaa 0 Teépnas
I S I

Legenda +  zalecane; recommended; pekomerdyemcq
legend o  mozliwe do zastosowania; possible to use;
Jleeenoa donyckaemcA K NpUMeHeHUIo
—  niezalecane ze wzgledow ekonomicznych;
not recommended for economical reasons;
He DEKOMEHOYeMCA € SKOHOMUYECKOU MOYKU 3peHuA

Na speciaine zamdwienie wykonujemy podziatke 19,05 [mm] . . )
On the special oder we produce thepich 19.05 [mm)] Sposob zamawiania; Ordering procedure; Cnocob 3aka3sa

[To cney. 3akazam ebinoHgem wae 19,05 [vm] I I
| Nazwa pity; Brand name; HazsaHve nunbl , BORA ; 35x 1,1 x 4000 t - 22 ROH |

04 \'ATA'AN fenes.com.pl




Twardos¢ pity; Hardness of saw; Teépaoctb nunb 41-44 HRC m m ST E I_ I_ I T

Typowymiary; Dimensions; Tnnopa3smepbi

[mm]; [mm] [inch]; [mioiimbi] [mm]; [mm]
80x1,0 3x.039 45v50
S 120x1,1 4-3/4x.042 45v50
140x1,2 5-1/2x.047 45v50
160x1,4 6-5/16x.055 45v50

GEOMETRIA OSTRZA; GEOMETRY OF THETOOTH; 'EOMETPYA NE3BIAR:

NV, NU-  pity przeznaczone do rozwierania; saws for springset; nuel npeoasHaverHoie 019 pasgooku
PV- pity przeznaczone do stellitowania i zgrubiania; saws for stellting and swagset; nusel npeoHasHavexHoie 18 CMeUMOBAHUA U NIOUJEHUA
NV NU PV

Warunki uzytkowania; Conditions of operation; lNpaBuna akcnnyataymm

Naprezenie pity; Tension of saw; Hanpsxenue nunbi: 150-155 MPa

Chlodzenie; Cooling; OxnaxaeHue: pita wymaga obfitego chfodzenia pozwalajacego uniknac przegrzania; saw needs generous cooling to avoid overheating; nuna Tpe6yet
VHTEHCUBHOTO OXNaXKIeHIAs, KOTOpOe N03BONAET U30exaTh neperpesa

Posuw; Feed; lopava: 2-8 m/min. w zaleznosci od gatunku i czystosci drewna; 2-8 m/min. depending on type and cleanness of wood;
2-8 M/MWH. B 33BUCMOCTY OT OPOAbI Y KAUECTBA JipeBECHHbI

Predkos¢ skrawania; Cutting speed; CkopocTb pe3ku: ok. 30 m/s; ca. 30 m/s; oK. 30 m/c

Ostrzenie; Sharpening; 3atouka: $ciernica SZLIFF (P) [na sucho] rekomendowang przez FENES S.A.; with grinding wheel SZLIFF (P) [dry] recommended by FENES S.A,;

abpasuHblii kpyr SZLIFF (P) pexomenoBaHHbiil FENES S.A.

Czas pracy pity; Time of saw operation; Bpems pa6otbl nunbi: ok. 1 godz. pracy + 12 godz. odpoczynku pity = pierwsze ostrzenie; ca. 1 hours of operation + 12 hours of rest = first sharpening;
0KOM0 1 Yaca KCyaTauum + 12 4acos nepepbiBa = NepBas 3aTouka

| Twardos¢ drewna; Hardness of wood; lpouHocTb ApeBecuHb |
Miekkie; 0 Srednie; 0 Twarde;

Softwood; 0 Mediumwood; 0  Hardwood;
Markaa 0 (pepHaa 0 Teépnas
| + ] + ] + |

Legenda +  zalecane; recommended; pekomerdyemcq
legend o mozliwe do zastosowania; possible to use;
Jleeenoa donyckaemcA K NpUMeHeHUIo
—  niezalecane ze wzgledow ekonomicznych;
not recommended for economical reasons;
He DEKOMEHAYemCA € SKOHOMUYECKOU MOYKU 3peHus

Na spegalne zamdwienie wykonujemy inne podziafki. , .. .
On the special order we produice other pitches. Sposob Zamawiania, Orderin gp rocedu re, Cnocob 3aka3a

TTo aney. 3aKasam geinortsen pyeue Wae. - ! ]
| Nazwa pity; Brand name; HassaHve nunbl ; VENTO ; 120x 1,1 x 7600 t - 45 RO NV |
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Twardos¢ ostrza hartowanego; Hardness of the hardened blade; Tsépnoctb 3akanénroronessus ~ 62+69 HRG
Twardos¢ pity niehartowanej; Hardness of the unhardened saw; T&paocTb He3akanéHHo# fekTbl 4144 HRC H M T bZ

Typowymiary; Dimensions; Tnnopa3smepbi

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

Warunki uzytkowania; Conditions of operation; lNpasuna akcnnyatayum
Naprezenie pity; Tension of saw; HanpsaxeHue nunbi: 100-120 MPa

Rozwieranie; Saw setting; Pa3Bogka: 0,3-0,8 mm/str. [rozwieranie na 2 wysokosci mierzonej od wierzchotka] w zaleznosci od gatunku przecinanego drewna
i szerokosci tasmy; 0,3-0,8 mm/side [saw setting on %2 of height from top to down] depending on type of cut wood and width of band;
0,3-0,8 mm/cTop. [pasBeeuie Ha %2 BbICOTbI OTMEPEHHOl OT BEPLIMHbI] B 3aBUCUMOCTI OT MOPO/bI APEBECHHbI Pa3pe3aemoit
JAPEBECHHbI 1 LUMPUHbI NEHTI

Predkos¢ skrawania; Cutting speed; CkopocTb pe3ku: ok. 20 m/s; ca. 20 m/s; oK. 20 m/c

Ostrzenie; Sharpening; 3atouka: $ciernicg SZLIFF (N) [na sucho] rekomendowana przez FENES S.A.; with grinding wheel SZLIFF (N) [dry] recommended by FENES S.A,;
abpasueHbiii kpyr SZLIFF (N) pexomeHaoBaHHbiit FENES S.A.

Czas pracy pity; Time of saw operation; Bpema pa6otbl nunbi: ok. 1 godz. pracy + 12 godz. odpoczynku pity = pierwsze ostrzenie; ca. 1 hours of operation + 12 hours of rest = first sharpening;
koMo 1 vaca 3Kkcnnyarauwn + 12 4acos nepepbiBa = NepBad 3aTouka

Zakres zastosowania pity PASAT, Application scope for PASAT saw; ObnacTb npumMeHeHna nunsl PASAT

| Twardos¢ drewna; Hardness of wood; lpouHocTb ApeBecuHb |

A
Miekkie; 1 Srednie; 1 Twarde; :
Softwood; 0 Mediumwood; 0  Hardwood;
Markaa 0 (pepHaa 0 Teépnas
| + ] + ] + |

Legenda +  zalecane; recommended; pekomerdyemcq
legend o  mozliwe do zastosowania; possible to use;
Jleeenoa donyckaemcA K NpUMeHeHUIo
—  niezalecane ze wzgledow ekonomicznych;
not recommended for economical reasons;
He DEKOMEHGYemCA € SKOHOMUYECKOU MOYKU 3peHus

Sposob zamawiania; Ordering procedure; Cnocob 3aka3sa

| Nazwa pity; Brand name; HassaHuve nunbl H PASAT H 25x0,7 x3680 t - 8 ROH
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HARD TRAK

Twardo$¢ pity; Hardness of saw; Teépaoctb bl

Ksztalt zeba; Shape of tooth; Mpodunb 3y6a Typowym iary,; Dimensions; Tnno pa3mMepbl
W- zlamanym grzbietem; with two flanks; c ToMaHHoii ciuKoii stal; steel; cranb ostrze; tooth; Tun nessua
[mm]; [mm] I I [mm]; [mm] I
140x2,2 german 25 WvT
° ‘% 140x2,2 UDDEHOLM % WT
” 160x2,2 german 25 WvT
L : 160x2,2 UDDEHOLM 25 WvT

T-tr6jkatny; triangle; TpeyronbHbiit

o

Warunki uzytkowania; Conditions of operation; lNpasuna akcnnyatayum

Rozwieranie; Saw setting; PasBopka: 0,6-0,8 mm/str. [rozwieranie na ¥2 wysokosci mierzonej od wierzchotka] w zaleznosci od twardosci przecinanego drewna;
0,6-0,8 mm/side [saw setting on % of height from top to down] depending on hardness of cut wood;
0,6-0,8 mm/cTop. [pageseHve Ha 2 BbICOTbI OTMEPEHHOI OT BEpLUIHbI] B 3aBUCUMOCTIA OT TBEPLOCTH Pa3pe3aemoro Aepesa

Ostrzenie; Sharpening; 3atouka: $ciernica SZLIFF TRAK [na sucho] rekomendowana przez FENES S.A.;
with grinding wheel SZLIFF TRAK [dry] recommended by FENES S.A.;
abpasusHblit kpyr SZLIFF TRAK pexomeroBaHHbiil FENES S.A.

Czas pracy pity; Time of saw operation; Bpems pa6otbl nunbi: ok. 4 godz. [UDDEHOLM ok. 6 godz.] pracy + 12 godz. odpoczynku pity = pierwsze ostrzenie;
ca. 4 h [UDDEHOLM ca. 6 h] working time + 12 h resting time of saw = first sharpening;
0kono 4 uacos [UDDEHOLM okono 6 uacos] 3kcnnyataumi + 12 uacoBoil nepepbis = nepeoe 3atauuBaHiue

Przeznaczenie, Use; [1pegHasHaueHume

Przeznaczona do przecierania kazdego gatunku drewna wzdiuz
widkien; For sawing any sort of wood along fibres; MpeaHasHauexa
JNA pe3Ki ApeBECHHbI KaX/0ii NOPOZbI BAOIb BOMIOKOH

Zalecana przy przedinaniu;
Recommended for cutting; PexomeHpaum ana peski:
- drewna miekkiego i twardego;
softwood and hardwood;
MATKOI# 11 TBEPA0IA ApeBeCkHbl,
« drewna korowanego i niekorowanego;
barked an unbarked wood;
JIPeBECUHbI C OKOPKOIA 11 63 OKOpKHL.

Na specalne zamdwienie wykonujemy podzialki: 22, 26, 30 [mm] , .. .
Onthe special oder e proiuce 22, 26, 30 ] pitches Sposob zamawiania; Ordering procedure; Cnocob 3aka3sa
[To cney, 3akazam vinosmsem wde 22, 26, 30 [mm]

| Nazwa pity; Brand name; Ha3saHuve nunbl H HARD TRAK H 1340x160x2,2t-25W-B




HARD TRAK chrome

. - CHROMOWANE; CHROME
Twardos¢; Hardness; TeépaocTb 1000+1100 RV HARDENED: XPOMVIPOBAHHBIE Bmm

Obrobka chromowania powoduje; Machining of chrome hardening causes; Icnonb3oBaHe XpOMUPOBAHNA CIYXKNT:

« zwigkszenie twardosci: 10001100 HV; increased hardness: 1000+1100 HV; noBbiwenuto TBEpgocTy: 1000--1100 HY

« zwiekszenie odpornosci na Scieranie ostrza; increased wear resistance of blade; noBbiLLeHy0 CONPOTMBAAEMOCTI 3aTYNNMBAHUA NE3BUY

« zmniejszenie wspétczynnika tarcia i zuzycia energii podczas ciecia; decreased friction factor and energy consumption during cutting; ymeHbLUEHMIO KO3QOULMEHTa
TPEHIA 1 3aTpaT SHepriu BO BPEMS Pe3Ku

« zwiekszenie odpornosci na korozje; increased resistance of blade to corrosion; noBbiLLeHIt0 CONPOTUBAAEMOCTI KOPPO3WN

Pity chromowane charakteryzuja sie nastepujacymi zaletami; Chrome-hardened saws have got the following
advantages; POMVPOBaHHbIE MMbI OTANYAIOTCA CREAYIOWMMY MPENMYLLECTBAMM:

« dhuiszy czas pracy pomiedzy kolejnymi ostrzeniami [wzrost o ok. 50% w stosunku do pit tradycyjnych]; longer interval between sharpenings [ca. 50% compared
to traditional saws]; 6onee npopomKUTENbHBIM BpeMeHeM paboTbl MeX Ay ouepesHbIMIA 3aT0uKamy [MoBbILLEeHe NPUONN3UTENbHO Ha 50% OTHOCUTENBHO TPABULIMOHHBIX MN]
Warunkiem uzyskania podanego wyzej wzrostu trwafosci jest brak wtrqceri metalicznych w drewnie; Increase in durability given above is achieved if there are no metallic
inclusions in wood; Ycnosuem gbilieyka3aHHO20 NOBbILLIEHUS NPOYHOCMU ABAEMCA OMCYMCMBUe Memanuyeckux npedmemoe 8 dpesecuHe.

« mniej chropowata powierzchnia po cigciu; less coarse surface after cutting; nocne pesku 06pasyeTca MeHee LiepoxoBaTtas NoBepXHOCTb

« wyeliminowanie zjawiska zaklejania sie pity bedacego przyczyna zwiekszenia tarcia podczas pracy; elimination of saw sizing which causes increased friction at work;
yCTpaHeHue ABNeHNA 3aKnenBaHNA NN, KOTOPOe ABNAETCA NPUUMHOIA YBeNNYeHNA TPeHUA BO Bpema paboTbl

« wysoka odpornos¢ ostrza na wystepujace w drewnie zabrudzenia i wtracenia; high resistance of blade to soils and inclusions in wood; Bbicokas conpoTuBnaemocTs
Ne3BIA 3arPA3HEHMAM BCTPEYALIMMCA B APEBECUHE

Warunki uzytkowania; Conditions of operation; [paBuna akcnyaraumm

Ostrzenie [na sucho]: przeprowadzane na ostrzarkach do pit trakowych za pomoca Sciernic SZLIFF TRAK;
Sharpening [dry]: on a sharpening machines for gang saws with grinding wheels SZLIFF TRAK
3arouka [cyxas]: MPOBOANMAA Ha TOUNNbHDBIX CTaHKaX ANA NUA 1ECONMIbHBIX pam ¢ NomoLLblo abpa3usHoro Kpyra SZLIFF TRAK
Przeznaczenie, Use; [1pegHasHaueHume Typowymiary; Dimensions; Tunopasmepbl™
Przeznaczona do przecierania kazdego gatunku drewna wzdtuz };igﬂ%% :gg wg Eg EE
widkien; For sawing avny sort of wood along fibres; MpeaHasHauexa ana 1250x160x2.2 t-25W-BR-O R
PE3K# SPEBECUHbI KaXAOii MOPOabI BIOMb BOOKOH 1330x160:2.2t-25 WARO R
1330x160x2.2t-25W-BR-OR
Szczegolnie zalecana w przypadku cigcia; Especially recommended 1340x160x2.2 -25W-BR-0 (R
for cutting; CnewmanbHo pekoMeHayeTcA AnA pesKu:
«drewna zmrozonego; frozen wood; MEP30ii peBeciHbl * Pity dostepne zmagazynu.
«drewna niekorowanego, nieczyszczonego; unbarked, Saws available from stock.
uncleaned wood; HeouwLLIEHHOIA ApeBeckHbl 63 Kopbl Wbl NOCTABASIOTCA O CKNAAA.

« drewna korowanego; barked wood; ApeBeciHbI C Kopoit
« drewna z duzg iloscig zywicy; wood with large amount of resin;
JPEBECHHbI C OOMBLLINM KOMNYECTBOM CMOfIbI

Wymiary pit trakowych spoza oferty standardowej dostepne sa na specjalne zaméwienie.
Gang-saws outside the standard range are available on special request.
JncKoBbIe MMMbI KOTOPbIX HET B HaLLIEM CTaHAAPTHOM NPe/AN0KeHNM OCTYMHbI N0 CreL).3aKa3y.

Termin realizaqji: 4 - 6 tygodni.
Lead time: 4 - 6 weeks.
(pok peanu3aumv 4 - 6 Hegenb.
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HARD TRAK stellited®

| : STELLITOWANE:
Twardos Hari eSS i STF( | [TED: CTENTOBAHHBIE Bm STELLIT

Obrobka stellitowania ostrza powoduje; Stelliting of blade ensures; ObpaboTka CTeNIMTOBAHNEM NE3BUSA CIYXKNT:

« zwiekszenie odpornosci na scieranie ostrza; increased wear resistance of blade; yBenuueHIto conpoTMBAAEMOCTI 3aTYNANBAHMIO NIE3BUA
« brak operaji rozwierania [ostrza stellitowane nie wymagaja stosowania tej operajil; setting is not necessary [stellited blades do not need this operation]; otcyTcTaun
HeobX0MMOCTb Pa3BOAKM [CTENNUTOBAHHbIE Ne3BUSA He TPebYIOT NPUMEHeHNA JaHHOI onepawyi]

Pity stellitowane charakteryzuja sie nastepujacymi zaletami; Stellited saws have got the following advantages;
MBI CTENNMTOBAHHbBIE MMEIOT CllefyioLLmMe NpeViMyLeCTBa:

« dhuzszy czas pracy pomiedzy kolejnymi ostrzeniami [wzrost o ok. 50% w stosunku do pit tradycyjnych]; longer interval between sharpenings [ca. 50% compared to traditional
saws]; 6onee npogomKuTENbHBIM BpeMeHeM PaboTbl Mex iy 0uepeHbIMM 3aT0uKaMK [M0BbILLeHIe MPUOAN3UTENbHO Ha 50% OTHOCUTENbHO TPAAULIMOHHDIX ]
Warunkiem uzyskania podanego wyzej wzrostu trwatosci ostrza jest korowanie drewna przeznaczonego do przecinania i brak wtrgceri metalicznych w drewnie; Increase in
durability given above is achieved on condition that wood designed for cutting is barked and there are no metallic inclusions in wood; Ycno8uem biLueyKasaHH020 N0BbILIEHUS NPOYHOCMU
Je38uLl A8/1eMCA 04UCMKA GpesecuHbl oM KOPbl U OMCYmcmaue Memasnudeckux npedmemog 8 dpesecuHe.

« mniej chropowata powierzchnia po cieciu dzigki utrzymaniu statej szerokosci ostrza; less coarse surface after cutting, thanks to keeping fixed width of the blade; 6naropapa
Co6MtofieHMI0 NOCTOAHHOI LIMPUHBI NE3BMA, MOCNe pe3ky 06pa3yeTca MeHee LepoXoBaTas NoBepXHOCTb

« wysoka odpornos¢ ostrza na wystepujace w drewnie zabrudzenia i wtracenia; high resistance of blade to dirts and inclusions in wood; Bbicokas conpoTuBAsemocTb
Ne3BIA 3arpA3HEHNAM BCTPEUANLLNMCA B ADEBECMHE

Warunki uzytkowania; Conditions of operation; [paBuna akcnyaraumm

Ostrzenie [na sucho]: przeprowadzane na ostrzarkach do pit trakowych za pomoca Sciernic SZLIFF TRAK;
Sharpening [dry]: on a sharpening machines for gang saws with grinding wheels SZLIFF TRAK
3arouka [cyxas]: MPOBOANMAA Ha TOUNNbHDBIX CTaHKaX ANA NUA 1ECONMIbHBIX pam ¢ NomoLLblo abpa3usHoro Kpyra SZLIFF TRAK

Przeznaczenie, Use; [1pegHasHaueHume

Przeznaczona do przecierania kazdego gatunku drewna wzdtuz
wihdkien; For sawing any sort of wood along fibres; Mpeasastavera gia g™l o smm
PE3KM APEBECHHbI KaX 0 MOPOAI BIOb BOMOKOH

Szczegolnie zalecana w przypadku ciecia; Especially recommended

for cutting; CnewmanbHo pekoMeHayeTcA AnA pesKu:

- drewna zmrozonego; frozen wood; MEp3noii ApeBecuHbl

« drewna korowanego; barked wood; apeBecuHbl ¢ Kopoit
drewna niekorowanego, ktdre zostato oczyszczone lub myte;
unbarked wood which has been cleaned or washed; apesecuHbl
63 Kopbl, KOTOPYH0 OUMCTUAM I BbIMBLIY

Nie zalecana do ciecia drewna niekorowanego, nieczyszczonego; Not re-

commended for cutting unbarked, uncleaned wood.

He pexomenayeTca Ana pe3ki1 ApeBecitbi 663 KOpbl, HEOUULLIEHHOI.

*Na specialne zamdwienie; On the special order; (1o cney. 3akazam
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HARD TRAK

PILY DO TRAKOW POZIOMYCH; SAWS FOR HORIZONTAL
FRAMES; ATl UTA TOPM3OHTAJIbHBIX TTATIOPAM W A

Pieciozebne sekcje ostrzy z lamanym grzbietem do
rozwierania i przemiennym (lewo/prawo) kierunku
ciecia.; Five-tooth blade sections with two flanks tooth

for saw setting and with alternating (left/right) cutting P2727278 % ) ) ) U 9 Ve Vg Y VNN
direction.; MNATn3y6uaTble ceKuun ne3suaA ¢ NOMaHHOMN L 5
CMIVIHKO A/151 Pa3BOAKM 1 NlepeMeHHbIM (Beeo/Bnpaso)

HanpaBneHnem pesku. Sposob zamawiania; Ordering procedure; Cnocob 3aka3sa

| Nazwa pity; Brand name; HassaHuve nunbl H HARD TRAK H 1600x 160 x 2,2t-255/5

LISTWY:; clamping tabs; peiku

TYPTYPE; TTA [25mm] Typowymiary; Dimensions; Tunopasmepsi
A A-A
|
110 © © © © 0 |4 T — -
= | 15 125 135
e 3 125 125 100
== L 135 125 150 zz 35
145 125 125 20 40
TYP.TYPETUNB 30mm] 155 125 175 2 40
A 165 125 16,5 20 %

11

30

8
@
N

Sposob zamawiania; Ordering procedure; Cnocob 3akasa

N On the special order,; [
} @ {3 @ @ @ @ FHE[] a specjalne zamdwienie; On the special order; [lo cney. 3axkazam

03

m
Al L

| Listwa do pit trakowych; Clamping tabs for gang saws; Peiiku 4 nun nieconuibHbix pam ! DNPA x 145 x 30
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WIRR-A

DO CIECIA WZDLUZNEGO,;
FOR RIP-SAWING; IJ1A PE3KI BLIOJ1b BOJIOKOH GM
Typowymiary; Dimensions; Tnopasmepbl
15° ) d S ] 4 index
| [om;vml g ]Il g [mmlImm] g [mm]; Imm] plilos¢ zebow; number of teeth; konmyecTso 3y6bely 0671... |
300 30 25 38 2 ..-300-300-200
300 ¢ 30 22 32 24 ..-300-300-240
315 30 22 32 28 ..-315-300-280
350 ¢ 30 25 36 28 ..-350-300-280
350 30 2,6 4 18 ..-350-300-180
o 350 30 2,6 4 24 ..-350-300-240
2 400 30 25 36 3 .~400-300-320
400 30 2,6 4 18 ..-400-300-180
400 30 2,6 4 24 ..-400-300-240
450 30 28 42 24 ..-450-300-240
500 30 3 45 24 ..-500-300-240
. ’Y = 200

DO CIECIA POPRZECZNEGO;
FOR CROSS-CUTING; [UTA MOMEPEYHOTO MUJTEHNA GS
Typowymiary; Dimensions; Tunopasmepsl
/150 D d S B z index
[ [om];imm] g [mm]fmm] g [mm]Iwm] p o [mm]; [mm] plilos¢ zebow; number of teeth; komtuectso 3y0besy 0672.. |
160* 20 16 25 16 ...-160-300-160
180* 20 16 25 20 ...-180-300-200
200* 20 16 25 24 ...-200-300-240
250 30 2,2 32 32 ..-250-300-320
300 30 22 32 36 ...-300-300-360
__ 350 30 25 3,6 40 ...-350-300-400
15° 400 30 25 3,6 48 ...-400-300-480
450 30 28 4 56 ...-450-300-560
500" 30 28 4 64 ...-500-300-640

Sposob zamawiania; Ordering procedure; Cnocob 3aka3sa

* Na specalne zamdwienie; On the special order; lo cned, 3akasam | Nazwa pity; Brand name; Ha3gaHue nunbl H WIRR-AHBSOx30x24 H lub; or; unuindex 0671-350-300-240 |
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Pily tarczowe z ostrzami z weglikow spiekanych: Carbide tipped circular saws; [ivckosbie bl C ne3siami 13 TBEpbiX Criiasos

WIRR-P

Li
P

PODCINAJACE;

UNDERCUTTING; NMOAPE3HbIE GR

Typowymiary; Dimensions; Tvnopasmepbl

] 15° D d S ] z index
[ [om];mal g fom]fvm] p o [mm Ml g [mm]; vm] pllos¢ zebdw; number of teeth; konuecTso 3ybesy 0676... |

100 20 2,5 3,545 20 ...-100-200-200
125 2 22 3,142 24 ..-125-200-240
140 2 22 3,142 32 ..-140-200-320
200* 30 22 3,142 32 ..-200-200-320

DO CIECIA WZDEUZNEGO Z OGRANICZNIKIEM POSUWU; FOR RIP-SAWING
WITH THE FEED LIMITER; [UNA PE3KI BLOJ1b BOJIOKOH C OTPAHYIATENIEM XOLA G M

Typowymiary; Dimensions; Tnopasmepbl

J15° D d 5 B Z index
| [om]; vl g [om] i) p o [mml vl g [mm]; vm] pllos¢ zebdw; number of eeth; konuecrso 3y6besh 0674.. |
300 30 22 32 14 ..-300-300-140
350 30 25 35 16 ...-350-300-160
400 30 25 35 18 ...-400-300-180

Sposob zamawiania; Ordering procedure; Cnocob 3akasa
| Nazwa pily; Brand name; Ha3saHue nunbl H WIRR—PH 100x20x20 H [ub; or; unw index 0676-100-200-200

*Na specjalne zamdwienie, On the special order; [1o cney. 3aka3am
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Pily tarczowe z ostrzami z weglikow spiekanych: Carbide tipped circular saws; Zivckosbie bl C ne3siami 13 TBEpbix Crinasos

WIRR-S5

DO CIECIA WZDLUZNEGO NA WIELOPILACH; FOR RIP-SAWING WITH MULTIBLADE
SAWING MACHINES, 1A POAOIBHOTO MINEHNA HA MHOTOMATIBHBIX CTAHKAX

Typowymiary; Dimensions; Tnopasmepbl

J15° D d S B z index
| [om;vml g ]Il g [mmlImm] g [mm]; Imm] plilos¢ zebow; number of teeth; konmyecTso 3y6bely 0673... |
315 70 2 4 18+2+2 ..-315-700-184
315 80 28 4 18+2+2 ..-315-800-184
350 70 28 4 20+2+2 ..-350-700-204
350 75 28 4 20+2+2 ..-350-750-204
350 80 28 4 20+2+2 ..-350-800-204
- 400" 70 28 4 244242 ..-400-700-244
20° 400 80 28 4 2%+2+2 .~400-800-244
450* 70 32 44 28+2+2 ..-450-700-284
500* 70 32 44 28+2+2 ..-500-700-284

DO CIECIA PLYT LAMINOWANYCH I MDF; FOR SAWING OF LAMINATED
BOARD AND MDF; 1A TIMIEHMA TTAMIAHMPOBAHHbBIX TTIAT I ACT GA

Typowymiary; Dimensions; Tunopasmepbl

J15° D d 5 B Z index
[ [om];imm] g [mm]fmm] g [mm]Iwm] p o [mm]; [mm] plilos¢ zebow; number of teeth; komtuectso 3y0besy 0675... |
200 30 2,2 3,2 64 ...-200-300-640
250 30 2,2 32 80 ...-250-300-800
300 30 22 3,2 9% ...-350-300-960
350 30 25 3,6 108 ..-350-300-108
e
10°

Sposob zamawiania; Ordering procedure; Cnocob 3aka3sa

| Nazwa pity; Brand name; Ha3saHue nunbl H WIRR-TH 200x30x 64 Hlub;or; unmindex 0675-200-300-640

*Na specjalne zamdwienie; On the special order; 1o cney. 3axka3am




Wymiar; Dimension; Pasmep Materiat; Material; Matepuan
| [LxHxS] i [HSS 18%W] index 0675-000-350-... i [HLS 13%Cr] index 0675-001-350-...
T
100x35x3.0 .-100% .-100*
120x35x3.0 .-120% .-120%
L < 130x35x3.0 .-130% .-130%
150x35x3.0 .-150% .-150*
180x35x3.0 ..-180% .-180%
210x35x3.0 .-210% .-210%
240x35x3.0 .-240% .-240%
260x35x3.0 ..-260 .-260%
310x35x3.0 ..-310 .-310%
400x35x3.0 ...-400 ..-400%
410x35x3.0 ..-410 .-410%
450x35x3.0 ..-450 ..-450%
500x35x3.0 ..-500 .-500%
510x35x3.0 ..-510 .-510%
530x35x3.0 ..-530 .-530%
610x35x3.0 ..-610 .610%
640x35x3.0 ..-640 .-640%
710x35x3.0 ..-710 .-710%
810x35x3.0 ..-810 .-810%

* Na specjalne zamdwienie; On the special order; [lo cney. 3akazam

Warunki uzytkowania; Conditions of operation; [NpaBuna akcnayataymm

Material; Material; Marepuan: HSS 6%W; HLS 13% Cr

Zastosowanie; Application; llpumeHeHue:

obrobka drewnianych plyt i krawedzi; machining of wood boards and balks; 06paboTka aepeBaHHbIX A0COK 1 bpyCKoB

Maszyna; Machine; CraHok:

grubosciowka, wyréwniarka; planer and thicknesser; dyroBanbHblii Gpe3epHbili CTaHOK 1t PeicMyCOBbIli CTaHOK

Przeznaczenie; Use; [1peHa3zHaueHume

Gatunek materiatu Nazwa wedtug PN Twardos¢ Przeznaczenie
(Grade of material; Nameacc. toPN; Hardness; Destination;
Bun marepuana I Ha3gaHue no PN I Tepnoctb i lpeaasHayveue
1.3355 do drewna twardego i miekkiego;
HSS SW18 ~64HRC for hardwood and softwood;
18%W WA TBEDZOiA U MATKOIA ZIDEBECHbI
1.2379 do drewna migkkiego;
HLS NCTILV ~60 HRC for softwood;
13%Cr U9 MATKOIA ApeBecHbl

Na specjalne zamdwienie dostepne sq rowniez noze w innych wymiarach; . .. )
On the special order there are available all planing knives in other sizes, SpOSOb Zamawiania, Orderin gp rocedu re, Cnocob 3aka3a

[lo cnewuarnbHoMy 3aka3y maxxe 00cmynHel 8ce CMPOATbHbIE HOXU

Opyeux pamepos. | N6z Knive; Hox 100x 35 x 3,0 HSS lub;or;wmindex ; 0675-000-350-100
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1-OSTRZOWY FREZ DO DREWNA,;
FLY END MILL FOR WOOD;
OPE3bI AJTA APEBECKIHBI C OAHMM JTIE3BVEM

Typowymiary; Dimensions; Tnopa3smepbl

d,[h10] d, [hé] L I V. n/min; m/mun index 0641-512-960...
6 6 57 14 450 ..-010
8 8 63 20 600 ..-020
10 10 72 20 750 ..-030
12 12 83 25 900 ..-040

Na specjalne zamdwienie wykonujemy rdwniez frezy o innych Srednicach; On special order we also make end mills with other diameters;
[To cney. 3axasam npousBo0UM gpe3bl OUaMEMPOM Bbilie

3-OSTRZOWY FREZ DO WYKANCZAJACEJ OBROBKI DREWNA,;
3-FLUTE END MILL FOR FINISH MACHINING OF WOOD;
OPE3bI 419 YACTOBOW OBPABOTKIM APEBECKIHbBI C TPEMS NIE3BMSIMM

Typowymiary; Dimensions; Tunopa3smepbi

V. m/min; m/mun index 0641-512-950...

8 8 63 25 600 030
10 10 72 30 750 .-035
12 12 8 35 900 .-045
14 14 83 35 1050 .-055

Na specjalne zamdwienie wykonujemy rdwniez frezy o innych Stednicach; On spedial order we also make end mills with other diameters;
[To (ney. 3akasam npou3godLm gpessl QUaMempom bitie

3-OSTRZOWY FREZ Z LAMACZEM WIORA DO ZGRUBNEJ OBROBKI SKLEJKI;
3-FLUTE END MILL WITH CHIP BREAKER FOR ROUGH MACHINING OF PLYWOOD;
OPE3bI 19 YEPHOBOW OBPABOTKI OAHEPBI CO CTPYKKONIOMOM C TPEMA NTE3BUAMM

Typowymiary; Dimensions; Tunopa3mepsl

d,[h10] d, [h6] L | V. m/min; m/mun index 0641-512-955...
8 8 63 25 600 ..-025
10 10 72 30 750 ..-035
12 12 83 35 900 ...-045
14 14 83 35 1050 ..-055

Na specjalne zamdwienie wykonujemy rowniez frezy o innych Srednicach; On special order we also make end mills with other diameters;
[lo cney. 3aka3am npou3godum gpe3bl Auaniempom ebitiie

4-0OSTRZOWY FREZ DO ZGRUBNO-WYKANCZAJACEJ OBROBKI SKLEJKI;
4-FLUTE END MILL FOR ROUGH/FINISH MACHINING OF PLYWOOD;
OPE3bI /19 YEPHOBOW V1 YACTOBOW OBPABOTKM

Typowymiary; Dimensions; Tvnopa3mepsl

d,[h10] d, [hé] L I V. n/min; m/mun index 0641-512-950...
6 6 57 16 450 ..-120
8 8 63 19 600 .130
10 10 72 22 750 ..-135
12 12 83 26 900 ..-145
14 83 26 1050 ..-155

Na specalne zamdwienie wykonujemy rdwniez frezy o innych Srednicach; On special order we also make end mills with other diameters;
[To cney. 3akazam npou3eodum gpe3sl duamempon ebitie




SCIERNICE BORAZONOWE;
BORAZONE GRINDING WHEELS;
ABPA3VBHbBIV BOPASOHOBbI KPYTN

nasyp borazonowy;
borazone; 6opo3oHoBas
Hacbinka
rys.; fig.; puc. 1
Q
kat ustawienia Sciernicy;
grinding wheel angle;
YTON YCTaHOBKY
abpa3uBHoro
Kpyra

rys.; fig.; puc. 2

Ksztatt Sciernicy borazonowej powinien $cisle odpowiadac zarysowi zeba
pity tasmowej (rys. 1).; Shape of borazone grinding wheel should exactly fit
tooth profile of band saw (fig. 1).; Mpodwnb abpasueHoro Kpyra ZoMm«eH TOUHO
C0OTBETCTBOBATb NPOQUIH 3y6a neHTouHoi munbi (puc. 1).

Ostrzenie pity Sciemica, ktorej ksztatt rozni sig od zarysu zeba (rys. 2) jest
niedopuszczalne i powoduje; Sharpening of saw with grinding wheel which
shape is different from tooth profile (fig. 2) is unacceptable and causes;
3aTouka MAMbI C MOMOLLbIO aOpasuBHOTO Kpyra, Mpodwib KOTOporo
0T/MYaeTcA ot npodvna 3y6a (puc. 2) He ONYCKAETCA M NPUBOAWT K:

* gwaltowne zuzycie sie $ciemnicy borazonowej; suddenly wear of bora-
zone grinding wheel; MomeHTanbHoMy 13HaLLMBaHMI0 abpa3UBHOTO Kpyra

*  niewtasciwe ostrzeniei w konsekwencji pekanie pity; wrong sharpening and as aresult
cracking of saw; HenpaBUTIbHOMY TOUEHMI0, 4TO B NOCEACTBIN MPUBORMT K Pa3pbiBy MAMbI

SZLIFF BORAZON

Typowymiary; Dimensions; Tnnopa3smepbi

type of saw; T bl

wymiary $ciernicy;
dimensions of grinding wheel; pasviep a6paiBHoro kpyra
[Dxsxd]

Ype of saw, Tun 0 .
[przeznaczenie; destination; HasHauenwe] p g [mmlTm]
standard; cranpapt 127x23x12,7 10 2,2 2842-127-000-127
standard; cranpapr 127x23x20 10 22,2 2842-127-000-200
do drewna migkkiego*;
for soft wood; 115 MATKO/ peBecHbl 127x23x12,7 10 222 2842-127-000-128
do drewna migkkiego*; 197
for soft wood: 1A MATKOT ApeBeH 127x23x20 10 222 2842-127-000-201
standard; cranpapr 150%x23x20 10 22,2 2842-150-000-200
standard; cranpapr 203x23x32 10 2,2 2842-203-000-320

(- podziatka miedzyzebna; pitch; wae

* Na specjalne zamdwienie; On the special order; [lo cney. 3akazam

Zalety ostrzenia pit tasmowych za pomocaq sciernic borazonowych; Advantages of sharpening band saws with borazon
grinding wheels; lMpenmyLLieCTBa 3aTaumnBaHWA AUCKOBBIX M MPY MOMOLLV abpa3sviBHbIX 60Pa30BaHHbIX KPYroB

*  brak przypalen oraz uzyskanie wiasciwej chropowatosci na powierzchni ostrzonych zebéw [konsekwencja przypalen oraz niewtasciwej chropowatosci jest sktonno$¢ do powstawania mikro-
pekniec]; no burns, getting adequate coarseness on surface of sharpened teeth [burns and improper coarseness result in tendency to micro-cracking]; oTcyTCTBUE NPUrapoB a Takxe nonyyeHue

CO0TBETCTBEHHOI LLIEPOXOBATOCTN Ha NOBEPXHOCTHU 3y6bEB (B pe3ynbrate npurapos n HeﬂpaBMl’IbHOI?I LI€POX0BATOCTN MOTYT BO3HUKHYTb MI/IKpOTpeU.lI/IHbI]

*  uzyskanie bardzo doktadnej, powtarzalnej geometrii ostrza; obtaining very precise, repeatable geometry of blade; nonyuexue oueHb TouHoii, noBTOpAEMONi FeOMETPUM NE3BYUA COTNACHO

CNPUHATBIMU paHblLLie KOHLeNUuAMN

SCIERNICE DIAMENTOWE

DO OSTRZENIA PILt TARCZOWYCH;
GRINDING WHEELS FOR SHARPENING
CIRCULAR SAW BLADES; AJIbMA3HbIV
ABPA3VIBHbIN KPYTW /18 3ATOYK
AVCKOBBIX TTAJT.

Przeznaczenie; Use;
[MpepHa3HayveHme:

Ostrzenie pit tarczowych z ostrzami z weglika spiekanego;
Sharpening carbide-tipped circular saw blades;
3aTouKa INCKOBbIX NUA € NAIMTKAMI U3 TBEPAOTO CMaBa
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SZLIFF DIAMENT

Typowymiary; Dimensions; Tunopasmvepi

wymiary;

type of saw;
YN Wbl

dimensions; pasvepbl
[Dxsxd]

jednostronna 4A2;
one-sided 4A2;
0fHOCTOPOHHMI 4A2

150x5x1,5x10x32

2842-300-000-350

dwustronna 3AA1;
both - sided 3AA1;
ABYCTOPOHHMIA 3AAT

150x5x1,25x32

2842-300-000-355

fenes.com.pl




SCIERNICE TARCZOWE;
GRINDING WHEELS;
ANCKOBbBIE ABPA3VIBHBIE KPYTW

kat ustawienia Sciernicy;
grinding wheel angle;
YrON yCTaHoBKY

abpasuBHoro
Kpyra

Charakterystyka Sciernic SZLIFF do ostrzenia pit tasmowych;
(Characteristics of grinding wheel SZLIFF for sharpening of band saws;

XapakTepucTuka abpasugHbIx kpyroB SZLIFF AnA 3aTouKy NEHTOUHbIX uA:

SZLIFF

Typowymiary; Dimensions; Tunopa3sviepsbl

D [mm]; [Mm] d [mm]; [mm] s [mm]; [mm] index [60L]

typ; type, n

index [60N]

index [60P]

Rodzaj materiatu sciernego; 125 12,7 5 1 - 2842-115-000-120 -
Type of abrasive material; 95A 95A 95A 125 12,7 6 1 2842-115-000-127  2842-115-000-129  2842-115-000-130
Bup abpasmsHoro matepuana 125 20 6 1 - 2842-115-000-132  2842-115-000-133
Wielkos¢ ziarna; 150 20 5 1 - 2842-115-000-140 -
Grain size; 60 60 60 150 20 6 1 2842-115-000-150  2842-115-000-151  2842-115-000-152
Homep 3epHa 150 20 8 1C - 2842-115-000-158  2842-115-000-159
Twardosc Sciernicy; 150 32 6 1 2842-115-000-156  2842-115-000-157
Hardness of grinding wheel; L N P 200 32 10 1C 2842-115-000-200 -
TeépaocTb abpa3uBHOro Kpyra 250 32 8 1C - 2842-115-000-244 -
Struktura sciernicy; 250 32 10 1C 2842-115-000-245  2842-115-000-250  2842-115-000-251

Structure of grinding wheel; 8 8 8
CrpyKTypa abpasuBHOro Kpyra

Spoiwo zywiczne;

Resinoid bond; B B B
(MonsHuCTOE BAXYLLEe CPeaCTBO
SCIERNICE TARCZOWE;

GRINDING WHEELS;
ONCKOBbBIE ABPA3VIBHBIE KPYTW

| (&
O

Zalety ostrzenia pit tasmowych i trako-
wych za pomoca sciernic; Advantages of
sharpening band saws and gang saws with
grinding wheels; lMpenmyLectsa
33TauUMBAHNA NEHTOYHbBIX MIAM V1 NN ANA
NKNopam NpY NOMOLLM abpasnBHbIX KPYroB
SZLIFF | SZLIFF TRAK:

¢ uzyskanie mniejszej chropowatosci na powierzchniach ostrzonych;
lesser coarseness on sharpened surfaces; CHiKeHMe LUEPOXOBATOCTU Ha
3aTaYNBAEMBbIX IOBEPXHOCTAX

* uzyskanie bardzo dokladnej, powtarzalnej geometrii ostrza; obtaining
very precise, repeatable geometry of blade; nonyueHve oueHb TouHoid,
IOBTOPAEMOi FEOMETPUY NIE3BIA COTIACHO C MPUHATBIMM PaHbLLIE KOHLIETILMAMM

*  brak przypaleri na powierzchniach ostrzonych powodujacych pekanie pit;
no burns on sharpened surfaces, causing cracking of saws; oTcyTcTBue npurapos
Ha 3aTaulBaeMbiX MOBEPXHOCTSIX, KOTOPbIE MPUBOAAT K paspbIBy NiAn

* spadek kosztow zwiazanych z eksploatadja pit tasmowych i trakowych;
lower operating costs of band saws and gang saws; cHubKeHe U3BepxeK
(BA3HHbIX C IKCTINYaTaLeid JIEHTOUHDIX MAT U 1WA 1A NIECOMMITBHBIX pam

P A S J A

SZLIFF TRAK

1 — ptaska; staright; nnockas
1C - profilowana; profile; npopunuposanHas

index [46L]

200 32 8 1C 2842-116-000-180
200 32 10 1C 2842-116-000-195
250 32 8 1C 2842-116-000-240
250 32 10 1C 2842-116-000-242

1C - profilowana; profile; npopunuposaHas

Charakterystyka Sciernic SZLIFF TRAK do ostrzenia pit trakowych;

Characteristics of grinding wheel SZLIFF TRAK for sharpening of gang saws;
XapakrepucTvika abpa3uigHbix kpyros SZLIFF TRAK ans 3aT0uKu man /1A necomubHbIX pam:

Rodzaj materiatu Sciernego; Type of abrasive material; Bug abpasvsHoro Matepuana 95A
Wielkos$¢ ziarna; Grain size; Homep 3epHa 46
Twardos$¢ sciernicy; Hardness of grinding wheel; TB&paocTb abpa3uBHoro kpyra L
Struktura Sciernicy; Structure of grinding wheel; (TpykTypa abpa3uBHoro Kpyra 8
Spoiwo zywiczne; Resinoid bond; CmonamcToe BaxyLLee CpeacTBO B




Maszyny i urzadzenia; Machines and equipment; CraHku 1 060pya0BaHvie

OSTRZARKA OW-4 DO Pl TASMOWYCH;
OW-4 SHARPENING MACHINE FOR NARROW BAND SAW BLADES;
MNIO3ATOYHbBIM CTAHOK OW-4

Maszyna przeznaczona jest do ostrzenia pit tasmowych w cyklu pétautomatycznym.
Ostrzarka wyposazona jest w pompke do chtodzenia.

Zmiany parametréw dokonuije sie recznie.

Maszyna posiada mozliwos¢ ostrzenia réznych zaryséw zeba.

This machine s used for sharpening the narrow band saw blades in a semi-automatic cycle.
The tooth parameters are being changed manually. The basic tooth shape can be modified.
The sharpener is equipped with a pomp for the band saw blade cooling during its sharpening.

0w-4 NpeAHa3HaueH ANA TOUEHWUA NEHTOUHbIX N U pa60TaeT B N0JTyaBTOMATU4ECKOM peEXIME.

INDEX
2900-000-001-001 OW4Z PROGRAMATOREM; WITHTHE PROGRAMMER; C NPOTPAMMATOPOM
2900-000-001-002 O0W4 BEZ PROGRAMATORA; WITHOUT THE PROGRAMMER; BE3 IPOTPAMMATOPA

Dane techniczne; Technical data; TexHmueckme gaHHble
Dlugosc ostrzonych pit tasmowych; Length of band saw blades; [inuHa 3aTaunBaembIX IEHTOUHbIX WA 2400 -+ 5000 mm; Mm

Szerokosc¢ ostrzonych pit tasmowych; Width of band saw blades; LLinputa nentouHbIX nun 15+ 50 mm; Mm

Wysokosc ostrzonych zebow; Height of sharpened teeth; Bbicota 3aTaunBaembix 3y6bes 47 mm;vm

Podziatka ostrzonych zehow; Pitch of sharpened teeth; Lllar 3aTauvBaembix 3y6beB 22 mm; Mm (12 <32 mm na zaméwienie; to individual order: 12 <32 mm; 12 <32 M SononHUTNbHO)

Szybkos¢ ostrzenia; Speed of sharpening; Ckopoctb ToueHusa 40 zebéw/min; teeth/min; 3y6bes/mMuH

Naped elektryczny; Propulsion of; lpuBoa anekTpuyeckuii wrzeciono: silnik elektryczny; spindle: motor; LunuHpens aguratens 0,18 kW /400V /2800 r.p.m.;. 0,18 kB
posuw: silnik elektryazny; leed: motor; nogada 0,15 kW /400V /900 r.p.m.; 0,15 kB

Sciemica (profiluje sie samoczynnie!); Grinding wheel (dressing automatically!); @150 mm x grubo$¢ 8 mm x otwdr 13 lub 20 mm; @150 mm x thickness: 8 mm x hole 13 or 20 mm

A6pa3vBHblit Kpyr (NpoduamMpyeTca aBTomaTuyecku!) @150 MM TOALLYMHA 8 MM X € oTBepCTUEM 13 1 20 M

Gabaryty ostrzarki; Machine dimensions; labapuTbl cTaHKka 800 x 700 x wys.; h; Bbic. 1300 mm; mm

Masa; Net weight; Bec 120kg; kr

ROZWIERACZ ZEBOW Pl TASMOWYCH RWM;
MANUAL SAW SET FOR BAND SAW BLADES RWM;
CTAHOK AN1A PA3BOLK 3YBBEB JIEHTOYHbBIX TT1T RWM

RWM

Rozwieracz przeznaczony jest do rozwierania zebow pit tasmowych w sposcb szybki i tatwy. Rozwieranie zebow odbywa sie
recznie przez nacisniecie dzwigni, wykonujac ruch przeciwny nastepuje przesuniecie pity na kolejne zeby. W zaleznosci od ro-
dzaju pity ustawiamy sposéb i wielkos¢ rozwarcia np. w pitach do trakdw tasmowych ustawiamy uktad jeden zab prosty

i dwa rozchylone. W takim cyklu rozwieracz jednoczesnie rozwiera dwa zeby, a jednego przepuszcza.

The saw set is very easy to operate and failure-free. When pressing the lever, the teeth are being opened out. The return move of the le-
ver moves the saw blade by next teeth. Depending on a kind of saw blade, it is possible to adjust the mode of saw setting, for example:
one tooth will be not opened out and the other two teeth will be opened out — with this mode two teeth are being opened out at the
same time and one tooth is being passed over. The saw setting with this device is easy and quick.

(TaHOK NpeHa3HaueH Znsl BbiCTpoii pasBoaKy 3yGbes neHTouHbIx M. C NOMOLLIbH PYYHOTO pbluara 4Ba 3y6a OAHOBPEMEHHO PasBOSATCA B
MIPOTUBOMONIOMHbIE CTOPOHbI. Bo3BpaTHoe [eiicTue pbiuara aBTOMATUUECKN MO3BONIAET MEpeiiTi Ha CiefyloLuyio napy 3yGbes mfibl.
B 3aBICUMOCTIA OT B3 MWTIbI YCTAHABAMBAETCA (TI0C06 11 pa3mep Pa3BOAKM, HANMPUMED: B MUNAX K JIEHTOYHbIM JIECONUIbHbIM Pamam
UCTIONb3YETCA (XeMa ofH 3y6 NpAMOii 1 1Ba Pa3BBUHYTbIE. B aHHOM pexuMe CTaHOK OiHOBPEMEHHO pa3aBuraeT 2 3y6a, a AUH MponyCKaer.

INDEX
2900-000-002-002 RWM Z PODSTAWA; WITH FOOTING; C NO/ICTABKON
2900-000-002-001 RWM BEZ PODSTAWY; WITHOUT FOOTING; bE3 MMOACTABK/

Dane techniczne; Technical data;TexHnyeckne gaHHble

Wielkosc rozwierania; Size of saw set; Bennunta pasgopiu do 1,0 mm na strone; up to 1 mm per side; a0 1,0 MM B CTOPOHY
Doktadnos¢ rozwierania; Accuracy of saw setting; TouHocTb pa3Bopku +/-0,05 mm; Mm

Szybkos¢ pracy; Speed of work; Pabouas ckopoctb 70 zebéw/min; teeth/min; 3y0bes/muH

Szerokos¢ pit; Saw blade width; LLnpuna nun 15+ 100 mm; Mm

Podziatka zebow; Teeth pitch; . Lllar 3y6bes 8+ 50 mm; Mm

Wysokos¢ zebow; Teeth height; Bbicota 3y6beB 5+ 15mm; mm

Grubos¢ pit; Saw blade thickness; Tonwmxa nun do; up to; 10 1,2 mm; mm

Masa; Net weight; Bec z podstawa; with footing; ¢ noactaskoii: 65 kg; kr

bez podstawy; without footing; 6e3 noacrasku : 35 kg; kr

18 WWwWWwW fenes.com.pl




UNIWERSALNA OSTRZARKA PIL DO DREWNA 0S-2M;
UNIVERSAL SHARPENER FOR SAW BLADES OS-2M;
YHVBEPCAJIbHbIV TINO3ATOYHOW CTAHOK 1A IPEBECKHbBI OS-2M

Maszyna przeznaczona jest do ostrzenia pit trakowych i tarczowych stalowych (rozwieranych) oraz stellitowych, a po zastosowaniu do-
datkowego wyposazenia moze ostrzy¢ réwniez pity tasmowe o szerokosd 55-240mm i dtugosci do 12mb. Maszyna pozwala na ostrze-
nie pitw cyklu pétautomatyznym, podczas ktérego rozpoczecie cyklu tj. dosunigcie Sciernicy odbywa sie recznie przez obstugujacego,
natomiast ostrzenie nastepnych zehéw odbywa sie samoczynnie. Ostrzarka jest bardzo prosta w obstudze i niezawodna w dziataniu.

This machine can grind the frame saw blades and circular saw blades with the set and satellite teeth. After using the additional equip-
ment it can also sharpen the wide band saw blades with length up to 12m. The first lowering of the grinding wheel to the teeth has to
be done manually by an operator and then the teeth are being grinded automatically.

0S-2M cnyut Ana TOYEHUA NUAOPaM, ANUCKOBBIX U CTENNUTOBAHHBIX AN @ €CIN NPUMEHNTb 06aBOYHYI0 OCHACTKY MOXHO TOUUTD
NIEHTOUHblE MWbI WWPUHOA 55-240 MM 1 AanHOA [0 12 m.ToueHne NpOMCXOAMT B MonyaBTOMAaTUYecKUM pexume. Pabounit
00CYKMBAKLLMI CTAHOK HAUMHAET TOUEHNE, B AANbHEILLEM 3aTauuBaHMe 3y6beB NPOMCXOANT aBTOMATIUECKI. CTaHOK 04eHb NpoCT
B 00CNYXMBaHIM 11 HAAEXHbIiA B paboTe.

* Na specjalne zamowienie; On the special order; Mo cnew. 3aka3am

INDEX*
2900-000-001-003

Dane techniczne; Technical data; TexHmueckne gaHHble

Rodzaj ostrzonych pit, Kind of saw blades; Tunbi nun trakowe, tarzowe, tasmowe do 12 mb - rozwierane i stellitowe; frame, circular, band saw
blades up to 12 m; nunopambl, ANCKOBbIE 1 NEHTOUHbIE NAbI A0 12 M

Wysokosc¢ ostrzonych zehow; Height of sharpened teeth; Bbicota 3ataunBaembix 3y6bes 5-+35mm; My

Podziatka ostrzonych zebow; Pitch of teeth; Lllar 3ataunBaembix 3y6bes 8--80mm; vm

Kat natardia zehow; Rake angle; Yron ynopa 3y6bes 3+30°

Max dtugosc¢ ostrzonych pit trakowych; Max. length of frame saw blades; Makc. pnuHa 3ataunsaembix nunopam 1800 mm; vvi

Max dtugos¢ ostrzonych pit tasmowych; Max. length of band saw blades; Makc. guna ataungaembix nextounbix niun - do 5,6 mb, do 12 mb (specjalne prowadniki); up to 5,6 mb, up to 12,0 m (with extra quide
Supports) 40 5,6 M, 10 12,0 M — criewuanbHble NoANopb!

Szerokosé pit tasmowych | trakowych; Width of band saw | saw blades; LLupuHa neHTouHbIX | TpakoBbiXmun 50240 | 70+ 180 mm; v

Predkos¢ posuwu; Speed of feed, CkopocTb nogaum | Sciemica; Grinding wheel diameter; AGpasuBHbIii Kpyr 30/40 zehow/min. ; teeth/min; 3y6./muH | @250 10X otwadr; hole; ore. 32

Wymary; Dimensions; la6apuTbl | Masa; Net weight; Bec 1,05%0,90x1,20m; v | 270kg; kr

ROZWIERACZ ZEBOW Pl TRAKOWYCH R-T;
MANUAL SAW SET FOR FRAME SAW BLADES R-T;
CTAHOK J1A4 PA3BOLKW 3YBbEB B INIAJIOPAME R-T

Rozwieracz jest urzadzeniem bardzo prostym i sprawnym w dziataniu.

Przez reczny nacisk dzwigni rozwierane zostaja dwa zeby jednoczeénie, w przeciwne strony. Ruch powrotny dzwigni przesuwa
samoczynnie pite o dwa kolejne zeby i tak cyklicznie.

Uciazliwe i pracochfonne rozwieranie pit po zastosowaniu tego urzadzenia staje si¢ czynnoscia krotka i tatwa.

The set saw is very easy to operate and failure- free. When pressing the lever two teeth are being opened out to the oppo-

site sides at the same time. The return move of the lever moves the saw blade by the next two teeth. The saw setting with
this device is easy and quick.

(TaHoK R-T 3¢ dpekTBeH 1 mpocT B 06CyKMBaHMN. C NOMOLLbIO PYYHOrO pblyara ABa 3y6a 0HOBPEMEHHO Pa3BOAATCA B
MPOTMBOMONOXHbIE CTOPOHbI. Bo3BpaTHOe AeiicTue pbiuara aBTOMATUYeCkN MO3BONAET NMepeilTn Ha cledylolylo napy
3y6bes nunbl. Mpu Ucnonb3oBaHUM aHHOTO 060py0BaHIA TAXeENas U TPYAOEMKas OnepaLiua pa3BoAKM NN CTAHOBUTCA
NPOCTOIA N KPaTKOBPEMEHHOIA.

INDEX
2900-000-002-003

Dane techniczne; Technical data;TexHnueckne gaHHble

Wielkos¢ rozwierania; Size of saw-set; Bennuuxa pasgogkm do; up t0; 20 1,0 mm; Mv na strone ; per one side; B CTopoHY
Dokfadnos¢ rozwierania; Accuracy of saw setting; TouocTb pasBogku +/-0,05mm; vm

Szybkos¢ pracy; Speed of work; Pabouas ckopocb 40 zebéw/min; teeth/min; 3y6bes/mMuH

Szerokos¢ pit; Width of saw blades; LLinpuxa nun 70180 mm; vm

Podziatka zebow; Pitch of teeth, LLlar 3y6ves 25mm; v

Wysokos¢ zehow; Height of teeth; Bbicota 3y6bes 10 - 20 mm; My, optymalna; optimum; onTmanbHas 16 mm; mm
Dlugosc pit; Length of saw blades; lnuxa nun dowolna; any; nio6ad

Grubosé pit; Thickness of saw blades; TonwyHa nun 2,0-+-2,2 mm; v optymalna; optimum; onTumanbHas 2,2 mm; My
Masa; Net weight; Bec zpodstawa; with footing; c noacTaskoii 55 kg; kr

bez podstawy; without footing; 6e3 noacrasku 20 kg; kr




Maszyny i urzadzenia; Machines and equipment; CraHku 1 060pya0BaHvie

OSTRZARKA PIL TARCZOWYCH Z WEGLIKIEM HM OSW-5M;
SHARPENER FOR CARBIDE TIPPED CIRCULAR SAW BLADES OSW-5M;
CTAHOK 11191 3ATAYMBAHMA [MCKOBBIX MM C TBEPAbIM CTTITABOM

Ostrzarka przeznaczona jest do ostrzenia pit tarzowych z weglikiem spiekanym do szerokiej gamy uzebieri. Posuwy robocze wykony-
wane sg recznie przez obstugujacego za pomoca dzwigni. W trakcie zblizania sie $ciericy do zeba ostrzonego, nastepuje samoczynne
zadsniedie pity, umozliwiajace stosowanie duzych naddatkoéw na szlifowanie. Ostrzarka moze by¢ dodatkowo wyposazona w elektro-
pompke do chtodzenia cyklu ostrzenia oraz w stanowiskowe oswietlenie 24V.

The sharpener is used for grinding the carbide tipped circular saw blades in a semi-automatic cycle. The working feeds are made by
hand by an operator with the use of a lever. When the grinding wheel is coming up to the sharpened tooth, an automatic clench of saw
blade follows what enables to use the big surpluses on grinding. The sharpener can be additionally equipped with the electropomp for
cooling the sharpening cycle and with 24V lightening.

OSW-5M npesHa3HaueH AnA 3aTauuBaHUA AUCKOBBIX MUN v 06paboTky 3y6beB pasHbix dopm. Pabouve nopaun BbinonHAkTCA
00CNyMBAKOLLMM NPY MOMOLLM PyyHOTO pbivara. lpu conuxeHnn abpasuBHOMO Kpyra K 3aTauvBaembiM 3y60M NpoMCXopuT
aBTOMATiyeckoe 3axaTve NUAbl, YTo obecrneynBaeT NPUMYCK Ha WNGOBKY. (TaHOK MOXET ObiTb OCHaLLIeH MEeKTPOHACOCOM And

OXNAXEHMA LMKNa 3aTaunBaHIA,  TaKkxe JOMONHUTENbHBIM 0CBelLieHneM pabouero mecta (24 Br).
* Na specjalne zamowienie; On the special order; Mo cnew. 3aka3am

INDEX*
2900-000-001-004

Dane techniczne; Technical data; TexHmueckme gaHHble

Zakres ostrzonych srednic; Diameter of sharpened saw blades; [lnameTpbl 3aTaunBaembix nun 2100 + 630 mm; M\
(800 mm; \v na Zyczenie; on request; CneLaNbHbIi 3akas)
Typy ostrzonych uzebien; Shapes of sharpened teeth; Buapl 3aTaunBaembix 3y6bes GM, GS, GT, GW, GD

Zakres ostrzonych katow natarda | przytozenia; Range of sharpened rake | dearance angles; 3atounanue nepennero | 3apHeroyrona -5-+30° | 10+25°

Zakres ostrzonych katow plaszazyzn skosnych; Range of sharpened slanting dearance angles; Pa3vep 3aTauvBaembix ynoB HaknoHHbIX nnockocted.  0° -+ 45° lewo-prawo; left-right, Bneso-Bnpaso

Sdemica diamentowa ptaska Typ 4A; Flat diamond grinding wheel type 4A2; Anma3Hblit a6pa3uBHbiii Kpyr Tun 4A2 D150x otw., hole, 018. @ 32x6x2

Szybko$¢ podawania (posuw reany przez dzwignie); Speed of feed (hand feed with the use of a lever); do; to; 10 30 zebow/min; teeth/min; 3y6bes/muH
CKopocTb nogauu ( py4Has nojaya C NoMOLLbH pbivara)

Podziatka ostrzonych zehéw; Teeth pitch; LLlar 3aTaunBaembix 3y6bes 10 + 70 mm; vm

Wymary; Dimensions; [a6aputbi | Masa; Net weight; Bec 0,70x0,80x wys. h; Buic. 1,30 m; m | 180kg; kr

OSTRZARKA SOPW-150;
SOPW-150 SHARPENING MACHINE;
CTAHOK 1A 3ATOYKM

Ostrzarka SOPW-150 stuzy do ostrzenia pit tarczowych z ptytkami z weglikow spiekanych HM.

SOPW- >0

||

The sharpener is used for sharpening saw blades with carbide-tipped HM.

(raHok anA 3ataunBaxna SOPW-150 npefHa3HaueHNA 3aT0UKM ANCKOBbIX N C NAMTKaMK U3 TBEPAOTb cnnasa HM.

* Na specjalne zamowienie; On the special order; o cnew. 3akasam

INDEX*
2900-000-001-005

Dane techniczne; Technical data; TexHnyeckme gaHHble

Zakres ostrzonych srednic; Diameter of sharpened saw blades; luamerpb 3ataunBaembix nun 80 - 630 mm; Vv
Zasilanie, Power, MutaHue 230V
Mocsilnika, Engine power, MowHoctb fBuratens 0,25 kW

Ostrzenie na sucho; Dry sharpening; Cyxas x3aTouka

Ostrzy kat natarcia i przytozenia; Sharpen rake and dearance angle; 3ataunaet nepefHuii v 3apHuit yron

Przesuw pity na zab ostrzony; Shift of blade per sharpened tooth; llepemeLweHue nunbi Ha 3aTounBaemblii 3y6

N
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R_CZ ROZWIERACZ ZEBOW PIL TARCZOWYCH R-CZ
MANUAL SAW SET FOR CIRCULAR SAW BLADES R-CZ;
CTAHOK [J1A PA3BOLKN 3YBbEB [INCKOBBIX M1 R-CZ

Rozwieracz stuzy do rozwierania zghow pit tarzowych.

Nacisk rezny za posrednictwem dzwigni o duzym przetozeniu pozwala na rozwarcie nawet bardzo grubych pit. Urzadzenie posiada
nowatorskie rozwiazania technizne dzieki zemu zacisk pity i giecie zeba odbywa sie jednoczesnie przy uzyciu jednej dzwigni.

The saw blade is being clamped and the teeth are being opened out at the same time with using only one lever. It is possible to open
out the teeth of even very thick saw blades.

CraHok R-CZ npesHasHaueH Ans pa3Bogky 3y6bes Anckobix . C IOMOLLbIO PYYHOro pblyara ¢ 60bLLNM NepesaTouHbIM
OTHOLLEHWEM NPON3BOANTCA OAHOBPEMEHHO Pa3BOAKA 3y6bEB B 0YeHb TONCTbIX NMAaX. braroaapa TeXHYECKUM peLLeHnaMm,
CMOMOLLBH OZAHOTO Pblyara 3aX/M NAbI M THYTbe 3y6a NPOUCXOAAT OAHOBPEMEHHO.

INDEX
2900-000-002-004

Dane techniczne; Technical data;TexHuueckme naHHble

$rednica rozwieranych pit; Diameter of saw blades; [luametp passogumbix nun 300+ 1100 mm; vm

Grubos¢ rozwieranych pit; Thickness of saw blades; Tonwyxa passogumbix nun do; up to; 10 5 mm; Mm

Wielkos¢ rozwarda; Size of saw-set; Pasmep pa3gogku do; up t0; 10 1,2 mm; M na strone; per side; B CTOPOHY
Podziatka rozwieranych zehow; Pitch of teeth; Lllar 3y61es 15 + 80 mm; vm

Wysokosc rozwieranych zehow; Height of teeth; Bbicota 3y6bes dowolna; any; nio6as

Masa; Net weight; Bec zpodstawa; with footing; ¢ nozcTaskoii 65 kg; kr

bez podstawy; without footing; 6e3 noactaski 30kg; kr

MYJKA Pl TARCZOWYCH MP-800;
CLEANING MACHINE FOR CIRCULAR SAW BLADES MP-800;
CTAHOK /19 MOVIKW ANCKOBbIX MiAST MP-800

MP-300

Myjka rozwiazuje problem pracochtonnego czyszczenia pit tarczowych z zywic i klejow. Czyszczenie odbywa sie mechanicznie
za pomocq zestawu stalowych szczotek tarczowych. W procesie czyszczenia nie uzywa sie zadnych $rodkow zraco-myjacych.
Dobrze oczyszczona pita gwarantuje przeprowadzenie wtasciwego ostrzenia, co z kolei pozwala na dobra jakos¢ cigdia.

The machine solves the problem with laborious cleaning the resins and glues off the circular saw blades. The cleaning process is me-
chanical with the use of the disc wire brushes and no caustic cleanser is needed.

(TaHoK peLuaeT npobnemy TpyA0EMKOI YMCTKY AMCKOBIX MW OT CMOMT 11 KNeeB. YnCTKa OCYLLIECTBIAETCA MeXaHUUECKUM Cocobom
C IOMOLLbI0 HABopa CTaMbHbIX UCKOBBIX LLETOK. B mpoLiecce UMCTKM He UCMONb3YHTCA Kakue-nibo pa3beaatolLe-motoLume
C(pepcTBa.

X0poLLO 0uMLLEHHas MANA rapaHTUPYET OCYLLECTBIIEHME COOTBETCTBYHOLLIETO TOUEHWA , UTO B (BOIO OYEPEab FapaHTUPYET BbICOKOE
KauecTBo peskil.

* Na specjalne zamowienie; On the special order; o cnew. 3akasam

INDEX*
2900-000-005-001

Dane techniczne; Technical data;TexHnueckne gaHHble

Srednice ayszaonych pit tarcowych; Diameter of circular saw blades; uameTpb! oumwaembix anckosbix man 300 <+ 900 mm; My

Szerokos$¢ ayszazonego obwodu pity; Width of zone to be deaned; Tonwya yuwieHHoii nunbl 100 mm; Vv

(zas zyszazenia pity; Optimal time of deaning; Bpema uncrku nunbi 1+ 3 min; vuH

Regulaga casu pracy programu; Possible time of deaning; PerynupoBka Bpemen peanu3auym nporpammbl - 20's -+ 10 min; MiH

Srednica stalowych szzotek; Diameter of wire brushes; [luameTpb! CTanbHbIX LWETOK 160 + 180 mm; v

llosé szzotek; Number of brushes, Kannuecto wéTok 10szt.; 10 pcs,; 10 wr.

Pojemnos¢ zbiornika emulsji wodnej; Capacity of tank with water emulsion; Emkoctb 6aka ans ogoii smynbcan 651

Moczainstalowana; Power; YcTaHoBneHHas MOLLHOCTb silnik gldwny; main engine; rasHbiii aguratens 0,55 kW/400V
elektropompka; electropomp engine; 3nexrporacocyik 0,16 kW/400V

Gabaryty myjki; Dimensions; [a6apuTbl moiiku 0,60x1,20xwys. h; 8bic. 1,30m

Masa; Net weight; Bec 230kg; kr
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Maszyny i urzadzenia; Machines and equipment; CraHku 1 060pya0BaHvie

REBAK DO DREWNA R-70;
WOOD SHREDDER R-70;
PYBUITbHbIV CTAHOK /151 IPEBECKHbI R-70
Rebak przeznaczony jest do szybkiego przerobu gatezi w lasach i sadach oraz odpadéw drzewnych w tartakach

i zaktadach stolarskich. Przerobione odpady drzewne staja si¢ bardzo dobrym opatem o dtugosci zrebki 8-11 cm
i moga stuzy¢ do wszystkich piecow na paliwo state.

The machine can be used for quick chipping the branches in the forests and orchards and for chipping the timber waste in the sawmills
and carpenter’s workshops. Quick the length of the chips is 8-11 cm. The shredder is high-speed, easy to operate and failure-free.

Pyﬁl/lJ'IbHaFI (TaHOK NpeAHa3HayeHa anA 6bI(Tp0I71 nepepaﬁoTKM BETOK B JleCaX U CafjaX, a Takxe ApeBeCHbIX 0TX0A0B

Ha nuIopamax 1 B CTONApHbIX MacTepckmx. MepepaboTaHHble peBecHble 0TXOAbI ABAAITCA 0UeHb XOPOLUIMM TONAMBOM
C ANUHOIA Apo6néHKI 8-11 cM 1 MOTYT MCMONb30BATLCA BO BCeX NeyKax Ha TBEpA0e TONNMBO.

* Na specjalne zamowienie; On the special order; o cnew. 3akasam

INDEX*
2900-000-006-001 R70 SILNIK ELEKTRYCZNY; ELECTRIC MOTOR; SNEKTPOLABUTATENb
2900-000-006-002 R70 SILNIK SPALINOWY; PETROL MOTOR; IBUTATE/Tb BHYTPEHHETO CTOPAHIA

Dane techniczne; Technical data; TexHmueckne gaHHble

Maksymalna grubos¢ przerabianego surowca; Max. thickness of wood material; gatezie miekkie; soft branches; markue BeTki1 70 mm; Mm

MaxkcumanbHas TonwyHa nepepa6aTbiBaemoro cbipba gatezie twarde; hard branches; T8&pzble BeTkv 60 mm; Mm
kantéwka miekka; soft squared-sawn timber; markue 6pycki1 60 X 60 mm; mm
kantéwka twarda; hard squared sawn-timber; Teépable 6pyckit 50 X 50 mm; mm

Wydajnoscrebaka; Capacity; lpou3BoauTenbHoCTb CTaHka 75 mb/min (+/- 4 m*/godz.); up to 75 running metres/min (+/- 4m*/hour); 75 nv/MuH (-+/- 4 m*/uac.)
Moczainstalowana; Power; MowHocTb cTanka silnik elektryany; electric motor; 3nekTpogsurarens 2,2 KW/400V
silnik spalinowy; petrol motor; gBuratens BHyTpexHero cropaua 4,0 KW
Gabaryty maszyny; Dimensions of machine; [a6apuTbl cTaHKa 0,85x1,50xwys., h; Bbic. 1,40m; v
Masa; Net weight; Bec 350kg; kr

OBRACAK KLOD;
TOOL FOR TURNING THE LOGS;
MPBOP AJ1A PYYHOTO BPALLEHWA BPEBEH

INDEX
2900-000-010-001

Dane techniczne; Technical data;TexHuuyeckne gaHHble

Srednica obracanych kiéd; Diameter of log; [luametp apesen 200+ 800mm; v
Diugosc obracaka; Length of tool; nuxa npu6opa 1250 m; ™
Masa; Net weight; Bec 6 kg; kr
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* Na specjalne zaméwienie; On the special order; Mo cnew. 3akazam
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Przyrzady pomiarowe; Measuring instruments; ViameputesbHbie npr6opbl

INDEX*
2900-000-000-001
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INDEX*
[1] 2900-000-000-002
[2] 2900-000-000-003

INDEX*
2900-000-000-004
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PRZYRZAD DO POMIARU NAPREZENIA PIL TASMOWYCH
[TENSOMETR];

THE INSTRUMENT FOR BAND SAW BLADES TENSION MEASURING
[STRAIN GAUGE];

MPNBOP ONA M3MEPEHWA HATIPAMEHWA JIEHTOYHbBIX T
[TEH3OOATHYNKA]

Pokazuje rzeczywista wartos¢ naprezenia na pile tasmowej. Naprezenie wyrazone jest w MPa.
Indicates the factual rate of band saw blades tension. Tension is shown in MPa.
Moka3blBaeT Tekylee 3HAUEHMe HATAXEHUA Ha IEHTOUHOE MONOTHO, BbipaxaeTca B Mna.

PRZYRZAD DO POMIARU ROZWARCIA PIt TASMOWYCH [1]
ITRAKOWYCH [2];

THE INSTRUMENT FOR BAND [1] AND GANG [2] SAW BLADE

SET MEASURING;

MPMBOP ANA M3MEPEHWA PA3BOLKI JITEHTOYHbBIX [1]

N TPAKOBBIX T [2]

Wskazuje wartos¢ rozwarcia na poszczegdlnych zebach pity.
Indicates rate of particular teeth.
YKa3bIBaeT BeNMUMHY Pa3BOAKM ANA KaX/0ro 3y6a nuabl.

LISTWA DO USTAWIENIA ROLEK PIt TASMOWYCH
[SZTUCZKA];

STRIP FOR BAND SAW BLADES ROLLS SETTING;

PEVKA ON151 YCTAHOBKI JIEHTOYHbIX MBI

Listwa umozliwia réwnolegte ustawienie pity wzgledem torowiska maszyny.
Strip enable parallel machine setting according to track.
Peiika no3BonAeT napannenbHo YCTaHOBUTb MUY B COOTBETCTBUN MONOTHA CTaHKa.




DOBORPILY ORAZ PRZYGOTOWANIE MASZYN | MATERIALOW DO PRACY; SELECTION OF SAW AND GETTING
MACHINES AND MATERIALS READY FOR WORK; NMOLBOP MiATbI N TTOATOTOBNEHNE CTAHKA 1 MATEPNAJIOB K PABOTE

DOBOR TASMY TNACEJ; SELECTION OF CUTTING BAND; MOABOP PEXYLLEN NEHTHI

Warunkiem prawidtowego przecinania jest wtasciwy dobér tasmy tnacej, ktorg dobiera sie w zaleznosci od typu maszyny i przecinanego materiatu. Grubos¢ tasmy powinna by¢
zgodna z DTR maszyny, nalezy jednak zauwazyc, ze im tasma jest grubsza tym bardziej jest narazona 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;

YcnoBue npaBunbHoIi e3KM 3aBUCUT OT TOUHOTO MOAGOPa PeXyLLei NIeHTbI, KOTopas BbIGMpaeTca B 3aBUCUMOCTIA OT TUNA CTaHKa U pa3pe3aemMoro MaTepuana. TonLLMHa NeHTbI JoMKHa
€00TBeTCTBOBaTH HTJ] (HayuHO-TeXHUuecKoi JOKYMeHTaLuH) CTaHKa, CleayeT 0AHAKO 3aMeTUTb, UTo YeM ToALLe NieHTa TeM 6oNbLue NofiBepX/eHa YCTanoCTHOMY paspbiBy.

Prawidtowa szerokos¢ tasmy tnacej powinna byc réwna 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;
MpaBunbHaA WipuHa pexyLueli NeHTbl JOMKHA PABHATHLCA WNPUHE BeAywnx Konéc natoc rybuna py6a + [1--3] mm. Llar pexyieil neHTbl onpeAenaeTca paccToAHnemM MeXay ABYMA
COCZIHUMY BepLUNHAMM NE3BHIA.

Dobér podziatki zalezy od wymiardw przecinanego drewna i od jego twardosci. Kat natarcia jest to kat zawarty miedzy powierzchnia natarcia ostrza i linig prostopadta do grzbietu tasmy.
Jezeli kat natarcia jest zbyt duzy w stosunku do stosowanego posuwu powstaja drgania tasmy. Powierzchnia po obrébce nie jest gtadka. Jesli kat natarcia jest zbyt maty nastepuje
weiskanie pity w drewno. Im mniejszy jest kat natarcia tym mniejsza jest wydajnosc cigcia.

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;

Moabop yrna 3aBMcuT OT NapaMeTPOB pa3pe3aemoil ApeBeckHbl v oT eé TBEpaocTU. epeaHuid yron — 3To yron 06pa3oBaHHblil MeX [y nepefHeil NOBEPXHOCTbIO Ne3BUA 1 NepneHANKYNAPHOI
NpAMOIi 0 CIUHKY NeHTbI. ECv nepesHIi yron CnuwwKom Benk No OTHOLLEHMIO K XOAY BO3HMKaeT BUOpaLyA nenTbl. [loBepxHOCTb nocne 06paboTku ocTaérea He rnaakoi. Ecin nepegHmii yron
CMLIKOM MaJl BO3HUKAeT BAABNMBAHMUE NUNbl B ApeBeciHy. Yem MeHbLUe NepefHuil yron TeM MeHblLe NPOAYKTUBHOCTb Pe3KM.

* Dla wigkszosci przypadkéw przecinania kat natarcia powinien wynosic 10°; For most cutting situations rake angle should be 10°; B 6onbLunHcTBe Cryuaes pe3kin nepesHuii yron
JOMKeH cocTaBnATb 10°

* Dladrewna twardego lub zmrozonego 8°-10°; For hardwood or frozen wood 8°+10°; [Ina apeBecuHbl TBEPA0I Unu Mép3noit 8°+10°

*  Przy przecinaniu drewna migkkiego 10°+15°; When cutting softwood 10°+15°; lpu pa3pe3auy ApesecuHbl markoii 10°+15°

TWARDOSC DREWNA; HARDNESS OF WOOD; TBEPAOCTb IPEBECKIHbI

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;

TBEPAOCTb ApeBeCuHbI 3aBUCHT OT €8 NNOTHOCTI, YBENNUMBAETCA 0/IHOBPEMEHHO ¢ e Bo3pacTaHueM. TBEPAOCTb B GonbLueil cTeneHy 3aBUCHT OT BUAA pape3a, HanbonbLuad TBEPAOCTb BO3HMKaeT

Ha nonepeyHbIM pape3e. YunTbiBas HEOLHOPOAHYIO CTPYKTYPY AepeBa, TPYAHO TOUHO ONPESENHTD ero TBEPAOCTb. B npakTike 40CTaTouHO NOZENUTH N0 TBEPAOCTY BCE BUAbI APEBECUHDI HA TPU FPYMIMbI.

PRZYGOTOWANIE MATERIALU DO PRZECINANIA ORAZ MASZYNY DO PRACY, PREPARATION OF MATERIAL
FOR CUTTING AND MACHINE FOR OPERATION; MOATMOTOBKA MATEPVAJIA K PA3PE3KE, A TAKXKE CTAHKA K PABOTE

Drewno przeznaczone do przecinania powinno by¢ okorowane, wolne od zanieczyszczen, bez piasku i wtracer metalowych. Materiat przecinany nalezy zamocowac w sposb
uniemozliwiajacy przemieszczanie sig podczas procesu cigcia. 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
koniecznos¢ zapewnienia poprawnego chtodzenia i ewentualnej korekeji naprezenia. Po zakoriczeniu 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;

MpepHa3HaueHHas Ana pacunoBKY ApeBecuHa AoMmKHa BbITb O 0KOPKOIA, 0uMLLieHHas, 6e3 necka 1 MeTanauyeckux npesmeToB. Pacnunveaemblii Matepuan Bo Bpema PacniunoBKi AOMKeH ObiTb NPouHo
3aKkpennéH. Konéca HanpasnstolLee PeXyLLyto NeHTy OMKHbI ObITb YCTAHOBMEHbI B OAHOIA MNIOCKOCTV @ NPOBAHMKM NEHTbI Kak MOXHO 6/1Ke NPUABMHYTHI K pacunuBaeMomy Matepuany. Hanpsxenue
NeHTbI Npou3BoAMTCA cornacHo ¢ HTJ] cTanKa. /3meHeHua TeMnepaTypbl NeHTbl MOTYT BAUATD Ha BEAMUMHY HaNPAXEHIA NeHTbI, N03TOMY BO3HUKAeT HeoOX0AUMOCTb NPABHUIbHOTO XN AeHUA

11 BO3MOXHOCTb KOPPEKTUPOBaHA HanpsxeHus. locne OKoHuaHWs paboTbl HaTAXeHUe JOMKHO ObITb 0CnabneHo.

KONTROLA LUZU ORAZ KSZTALTU ROLEK; CONTROL OF CLEARANCE AND THE SHAPE OF ROLLS; KOHTPOJTb 3A30PA POJIIKOB

Bardzo wazna sprawa przy eksploatagji jest dbanie o prawidtowy stan rolek prowadzacych. Rolka
Powierzchnia rolek na catej dtugosci powinna posiada¢ jednakowy wymiar (rys. 1). Niedopuszczalne - Roll; Ponk T
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. 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; 1
OueHb BaXHbIM BONPOCOM NPU SKCNAYaTaLMM ABNAETCA YXaXuUBaHUe 32 NPABUIbHBIM COCTOAHNEM 1
BeAyLLMX ponuKoB. [loBepXHOCTb PONMKOB MO BCeli AIMHE AOMKHA UMETb 0AMHAKOBbIA pa3mep ‘

Pita »
Band-saw blade;

Muna
(puc. 1). Hegonyctumbim ABNAETCA BO3HUKHOBEHME KOHYCA (pUC. 2). ‘ Ostrze
/3HOwWEHHDBIEe PONNKM 3TO NPUYMHA TPECKAHUA MU 11 BONTHEHNUA BO BpeMA paboTbl. rys. 1 Tooth; Jlessne
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CZASPRACY;OPERATINGTIME; BPEMAPABOTDI

Aby uniknac 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;

Uro6b1 U36exaTh NeperpeBa NIEHTbI a Takxe Upe3MepHoii eé yCTanocTu pekomeHzyeTcs Bpema paboTbi 1-3 yaca [B 3aBUCUMOCTY OT BIAAA MWMbI], 0CTABUTb Ha OTAbIX Ha OK. 12 YacoB, NOCIE YEro 3aTOUMTh.

CHLODZENIE TASMY; COOLING OF THE BAND; OXJTAXIEHWE JIEHTbI

Wysokie parametry ciecia, szczegdlnie na pitach do trakdw przenosnych, powoduja przy cieciu drewna przegrzanie uzebienia i spadek ich twardosci [trwaty]; dlatego nalezy
stosowac wtasciwe 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;

Bbicokue napameTpbl pe3Ku, 0c0beHHO Ha Nunax ANA NepeHoCHbIX NUI0paMax, NpUBOAAT BO BpeMA pe3Ki ApeBeCHHbI K neperpeBy 3y6uaToro BeHbLa 1 yMeHbLUEHMI0 TBEPAOCTU
3y6beB; N03ToMy HeobXoAMMO UCMONb30BATb NPaBUbHOE 0XNaXAeHUe BOAHOE,  TaKxe cobniofaTb Pexum ,0TAbIXa" MUAbI.

DOBOR SCIERNICY: SELECTION OF GRINDING WHEEL; MOABOP ABPA3BHOIO KPYTA

Zalecane do ostrzenia Sciemice powinny charakteryzowac si¢ ziamo; grain size; 3epHo 95A [elektrokorund zwykly; reqular aloxite; anexTpokopyHs 06bIuHbi]
nastepujacymi parametrami;

Grinding wheels recommended for sharpening should have the following Wielkos¢ziama; grain size; Ben4itHa sepHa 60

parameters; twardos¢ ziama; grain hardness; TBEpaoCTb 3epHa LN,P

I'IpennaraeMble [NA 3aTOYKK a6pa3I/IBHbI€ KpYru JONXKHbI

(OOTBETCTBOBATH CeAyloLLAM NapaMeTpam: Spoiwo; resinoid; consHmcToe zywiane; bond; BaxyLuee

Stosujac czeste ostrzenie pit przedtuza sie zywotnos¢ pit, gdyz ostrzenie eliminuje mikropekniecia we wrebach. Kazde ostrzenie nalezy kontynuowac, az do zlikwidowania mikropekniec.

Po zakoniczeniu ostrzenia nalezy usunac grat. Pozostawiony grat powoduje bfad podczas rozwierania, a w czasie cigcia zawija sie po zebie. Pifa staje si¢ jednostronnie tepa;

Frequent sharpening of saws extends their life, as sharpening eliminates microcracks in tooth spaces. Each sharpening should be continued, until microcracks are gone. After sharpening burr
should be removed. Left burr results in wrong saw setting, and it wraps around tooth while cutting. Saw becomes blunt on one side;

YacTo npoBoAA NpovLeaypy 3aTouku, MOXKHO MPOANUTL ONTOBEUHOCTb NMUTIbI MOTOMY, YTO 3aTOUKa yCTPaHAET MUKPOTPELLMHbI BO Bpy6ax. Kaxayio 3aTouKy CniefyeT NpojoxaTh

[0 YCTPaHeHUA MUKPOTPELLMH. [ocne 0KOHUAHMA 3aTOUKI CliepyeT YCTPaHuTh rpaT. OCTaBeHHble rpaTa MOXET CTaTb NPUYMHOIA HEMPaBUNbHOI Pa3BOAKM, a B NPOLiECce pe3Kin
3aKpyunBatoTca Ha 3y6. luna cTaHoBUTCA OAHOCTOPOHHE Tynas.

OSTRZENIE; SHARPENING; 3ATOYKA

Prawidtowe ostrzenie tasmy tnacej nie moze pozostawiac przypalen we wrebach uzebienia oraz zacie¢ $ciernica.

Nalezy zachowa¢ matg chropowatos¢ powierzchni;

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

Small coarseness of surface should be maintained;

MpaBunbHas 3aTouKa pexyLueil NeHTbI He JOMKHA 0CTBNATb NpUrapa B Bpy6ax 3y6uatoro BeHbLia, a TaKXke 3alLenos 0T abpa3nBHbIX YaCTHL 3aTOYHOTO KaMH.
CnenyeT COXpaHATb HeOOMbLLYIO LLIePOXOBATOCTb MOBEPXHOCTH.

Nalezy pamigtac o zachowaniu mozliwie duzego promienia wrebu. Dla pit o zbyt matym promieniu moze nastapi¢ pekanie we wrebie. Ostrzenie pity nalezy wykonywac

w 4-5 przejsciach przez ostrzarke. Pierwsze przejécie nalezy traktowac jako wstepne, drugie i trzecie jako wyréwnujace, a czwarte i pigte jako wygtadzajace. Bardzo czesta wada
ostrzenia jest przegrzanie ostrzy zebéw 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.

CnepyeT NOMHUTL 0 COXPaHEHNN Kak MOXHO oNbLue paAuyca Bpy6a. [Ina nun co CIMLWIKOM ManbimM pajinycom MoXeT NPOU30iATi pa3pbiB BPY6a. 3aTouKy Nunbl HEOBXOANMO OCYLLECTBAATb
npoBoAA nuay 4-5 pas uepe3 TounbHbIii CTaHOK. [epBblil pa3 ocyLLecTBAAETCA NPeABAPUTENbHAA 3aTOUKA, BTOPOE 1 TPETbe ToUeHe CIYKUT BbIPABHUBAHMWIO, @ NATOE

1 LIeCTOe - BbIrNaxmBaHuio. OueHb YacTo BO BpeMdA 3aTOUKM MPOUCXOANT Neperpes Nne3suii 3y6bes 1 Bpy6oB.

Przyczynami przegrzania sa; Overheating is caused by; puunHbl neperpesa:

* nadmierny posuw; too much feed; upeamepHblii xo

* nieprawidtowe wyprofilowanie Sciernicy i ustawienie wzgledem zebow; improper shaping of grinding wheel and its setting against teeth; HecooTBeTCTBIE NPOGUNA 3aTOUHOTO KAMHA
W yCTaHOBNEHMe OTHOCUTENbHO 3y6beB

* zhyt duza twardos¢ Sciernicy; too hard grinding wheel; cinwkom Bbicokas TBEPAOCTb 3aTOYHOTO KAMHA
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ROZWIERANIE; SAW SETTING; PA3BOIKA

Rozwieranie jest bardzo wazng czynnosci 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 $lad po pile — rzaz. W zwiazku z tym jest wigksze zapotrzebowanie mocy przecinania. Dla pit o uzebieniu PV stosowanych w trakach przeno$nych rozwarcie winno wynosi¢;

Saw 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;

Pa3Bopka — 370 oueHb BaxHad npoLeaypa GopmupyloLas pexylumue KayecTa NeHTbl. Pa3Bojka — 370 BeNYNHA N0Ka3bIBA0LLAA NONOXKEHNE N1e3BUA N0 OTHOLUEHWH K NONOTHY NUAbI.

Yem Bonblue pa3BofKa, TeM LWKMpe cief 0T NuAbl — paspe3. B ¢BA3n ¢ 3TuM noasnaetca 6onbLuas noTpebHOCTb cunbl pacnunoBku. Ana nun ¢ 3y6bamu PV wupuHoii 35 mm ucnonb3yembix

B NEPEeHOCHbIX Nunopamax pa3Boaka A0NIXHA COCTaBNATD:

DLA PIt; FOR SAWS; [JTA JIEHTOYHbBIX 111 GROM, SZTORM, WICHER, BORA [t - 22 mm; mm]

szerokos¢ tasmy; width of blade;

LUVPVIHA NIEHTBI [mm; Mw] M

wielkos¢ rozwardia; size of saw setting; BenuumHa passopku [mm; mm]

S ' T

miekkie; softwood; markoe Srednie; medium; cpeaHue twarde lub zmrozone; hard or frozen; TBEpae v Mép3noe
32x0,3<5<35x1,1 0,50--0,60 0,400,445 0,30+-0,35
35x1,1<5<50x1,0 0,60--0,65 0,50--0,60 0,40--0,45
50x1,0<5<60x1,0 0,65--0,70 0,55--0,65 0,45-+-0,50

Zalecane wyzej wielkosci rozwarcia mierzone s [na strong] od korpusu pity ostrzonej. Rozwarcie zebéw pity musi by¢ symetryczne. Brak zachowania tego warunku powoduje ukosowanie cigcia;
Saw 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;
PexomeHyeMble BbILLIe BENMUIMHbI PA3BOKI U3MEPAKTCA B CTOPOHY OT JEHTbI Ha 3aTaueHHoii nue. Pa3Bozika 3y6beB bl JomkHa 6biTb cuMMETpruHas. 0TCYTCTBIE 3TOrO YCIOBYSA MPUBOIUT K KPUBOV pe3Ke.

Rozwarcie w zaleznosci od wysokosci ostrza powinno wynosi¢; Saw setting, depending on depth of blade, should equal; Pa3Boaka B 3aBUCMOCTY OT BbICOTbI Ne3BUA AONHHA UMETb:

* h =< 5,5 mm - 2/3 wysokosci zeba; of tooth depth; BbicoTbl 3y6a
¢ h> 5,5 mm - 1/2 wysokosci zeba; of tooth depth; BbicoTbl 3y6a

PEKANIE OD STRONY GRZBIETU; CRACKING ON BACK SIDE; PA3PbIB CO CTOPOHbI CTTVHKM

PRZYCZYNA ROZWIAZANIE
Niewtasciwe napigcie tasmy - za mate lub za duze. Ustawic napiecie zgodnie z DTR.
Za duzy posuw - przecigzenie tasmy. Zredukowac nacisk.

Zly stan kot prowadzacych oraz brak ustawienia ich w jednej plaszazyznie.

Dokonac regulacji két prowadzacych - skorygowac ich ustawienie.

Niewtasciwe ustawienie, zuzyte lub zanieczyszczone prowadniki [rolki].

Przesuna¢ prowadniki blisko strefy ciecia oraz je oczyscic.

Niewtasciwa szerokos¢ prowadnikow dla danej szerokosci tasmy.
Ciagta praca pity bez, odpoczynku’.
Drgania kot prowadzacych, lub przekfadni.

Dobrac odpowiednie prowadniki.
Stosowac sie do podanych zalecen.
Zuzytetozyska - wymienic.

(¢:1113 SOLUTION
Too strong or too weak tension of the band. Set tension according to manual.
Too large feed - overload of band. Reduce pressure.

Poor condition of band wheels and their setting not in one plane.

Regulate band wheels correct their setting.

Wrong position, used or soiled quides [rolls].

Move guides close to cutting area and clean them.

Incorrect width of quides for given band width.
Constant operation of saw without “rest”.
Vibrations of band wheels or gear.

(Choose sutable guides.
Follow given recommendations.
Replace used-up bearings.

MPUYNHA WCNPABJIEHUE
HenpaBuibHoe HaTAeHue eHTb! - Claboe Wik cubHoe. YcTaHoBuTb Hanpsxerie cornacko HTJ,
(nmLwKOM 60MIbLLIOI XOF - Neperpy3Ka JIEHTb. YMeHbLLMTb faBNEHE.

[noxoe cocTosHme BEAYLLIVX PONINKOB 1 OTCYTCTBIAE X HACT] p0I7IKVI B OZIHOV I0CKOCTA.

OTperynpoBaTh BeZlyLLIve PONMKY KOPPEKTIAPOBATb UX HACTPOIAKM.

HenpaBusibHast HACTPOIAK, UCTIOPUEHHbIE POSIMKM.

[lepesBiHyTb MPOBAAHMKY PAZOM C 067ACTHH0 PE3KM M OYUCTUT.

HenoaxoAALLan LWMPUHA PONMKOB ANA LUMPUHDI NIEHTH.
MocToAHHaA paboTbl MuAbl 6e3,0TbIxa"
Bubpavya BeyLLX POAMKOB MK Nepefay.
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FALOWANIE; SNAKING; BOJTHEHVE
PRZYCZYNA

ROZWIAZANIE

Niewtasciwe rozwarcie [brak symetrii, zbyt mate]. Stosowac sie do podanych zalecen.
Pozostawiony grat. Usunac grat i skorygowac rozwardie.
Zuzycie tozyska két, rolek, luzy w uktadzie naciagu pity. Wymiana [remont].

Niewfasciwy naciag tasmy. Ustawi¢zgodnie z DTR.

Zbyt duzy posuw. Zmniejszy¢ posuw.

Przemieszczanie sig ostrzy tasmy po kotach prowadzacych lub rolkach prowadzacych
[jednostronnie zmniejszenie rozwarcia).

Uzyc szerszej tasmy, poprawic symetryczno$¢ rozwarcia.

Brak wspétosiowosci rolek z torem jezdnym.

CAUSE

Ustawic rolki.

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. Replacement [overhaul].
Whrong tension of band. Setaccording to manual.
Too large feed. Reduce feed.
Relocation of band teeth on band wheels or quiding rolls [single-sided decrease of saw setting]. Use wither band, improve symmetry of saw setting.
Rolls are not coaxial with track. Setrolls.
MPUYNHA WCNPABJNIEHUE
HenpagunbHas pa3Bofka [HeCcMMETpUYHas)], CIMLLKOM Manas. (nepoBaTb MHCTPYKLMAM.
OcTaBneHHbliA rpar [3ayceHew]. YcTpaHuTb rpar [3ayceHuLibl] v CKOPPEKTVPOBaATb Pa3BOJKY.
(TEpTble NOALLIMMHUKN POIMKOB 3330Pbl B CUICTEME HATAXKEHIA MUTIbl. 3ameHa [pemoHT].
HenpaBuibHoe HaTAXeHme Nubl. YcranouTb cornacto ¢ HTJI.
YUpe3mepHad nogava. YMeHbLUIUTb MogaYY.

ﬂepemeLueHMe Ne3BUA NEHTDI N0 BEAYLLIUM KONeCaM Wi BEYLLIM POJIMKam
[OZI,HOCTOPOHHEE (MeLLeHne paSBOﬂKVI].

Jcnonb3oBartb Gonee LLMPOKYHO JIEHTY, UCNPaBUTb CUMMETPUYHOCTb PAa3BOLKM.

OTCyTCTBUE LIEHTPOBKIA OTIMKOB C TPAeKTOpHedi myTu.

YcTaHoBUTb ponuKy.

PEKANIEWEWREBIE ZEBA; CRACKINGINTHE GULLET; PA3PbIBBO BPYBE 3YBA

PRZYCZYNA

ROZWIAZANIE

Zhyt maly promieri zaokraglenia wrebu.

Przeostrzyc- zwigkszy¢ promien.

Zaduze lub za mate napiecie tasmy.

ZImierzy¢ napiecie tasmy, ustawiczgodnie z DTR.

Za duzy posuw - przecigzenie tasmy.

Zredukowac nacisk.

Przypalenia we wrebie po ostrzeniu.

Zle dobrana tarcza Scierna - zbyt twarda.

Tepe ostrze.

Przerwac prace, naostrzy¢ tasme na catym zarysie [kat natardia i przytozenial.

Niewlasciwe rozwarcie za mate lub za duze.

Skorygowac rozwarcie w zaleznosd od rodzaju pily i twardosci drewna.

Za daleko odsuniete prowadniki od strefy ciecia.

Ustawic prowadniki mozliwie blisko przecinanego materiatu.

Pozostawienie napietej taSmy po zakorizeniu pracy.

Zluzowaé napiedie tasmy.

Przegrzana tasma - praca pity bez,odpoczynku’.

Stosowacsie do podanych zalecen.

Nieodpowiedni kat natarcia dla danej twardosc drewna.

Przeostrzyc tasme — zastosowac kat natarcia wg zalecen.

SOLUTION

CAUSE

Radius of the gullet rounding too small.

Resharpen - increase radius.

Too large or too small tension of the band.

Measure band tension, set according to manual.

Too large feed - overload of band.

Reduce pressure.

Bumsin the gullet after sharpening.

Mismatched abrasive disc - too hard.

Blunt tooth.

Stop work, sharpen band over whole profile [rake angle and clearance angle].

Inappropriate saw setting - to small or too large.

Correct saw setting depending on type of sawand hardness of wood.

Guides moved too far from cutting area.

Set guides as close to the cut material as possible.

Band s left tense after finished operation.

Loose band tension.

Overheated band - saw operating without, rest”

Follow given recommendations.

Incorrect rake angle for given hardness of wood.

MPUYUHA

Resharpen band - apply rake angle by recommendations.

NCNPABJIEHUE

(rvwwIKoM Marblii paguyc OKpyrIeHus Bpyba.

ﬂepeToqvm; - YBEJINYUTD pajnyc.

Cnaboe unu cubHoe HaTAKeHIe MBI,

YMEHbLUNTb HanpsKeHVe NeHTbI, YCTaHOBUTb coracHo HTJ.

l‘|p€3M€pHI>Il7I XOA - neperpy3Ka JIEHTbI.

YMEHbLLUTb HaVM.

Mpurap Bo Bpy6e nocne 3aTouky.

Mnoxo nogo6paH abpasuBHb I Kpyr - CILLIKOM TBEPAbIIA.

3aTyﬂﬂEHHO€ Jie3Bue.

MpeKpaTuTb Pabory, 3aT0UMTb JIEHTY N0 LieIoMy POk (MepeaHMA YTor 1 3aiHui).

Henpasmnbﬂaﬂ pa3BoAKa CILLKOM cnabas wm HaOﬁOpOT.

OTKOPPEKTVIPOBaTb [Pa3BOAKY C 1 B 3aBUCMOCTY OT BUAA NNbI 1 TBEPAOCTU AAPEBECUHbI.

”pOBa,D,HI/IKI/I UINLLIKOM J1aNIeKO OTXOAAT OT obnactu Pe3Ku.

YcTaHoBUTL NPOBAJHNKI KaK MOXHO M/1I0THEE K pa3pe3aeMomy Matepuany.

JleHTa nocne 0KOHYaHusA paﬁOTbI 0CTanach HanpAMEHHoI.

(Ocnabutb HanpsXeHue NEHTbI.

Teperpes neHTb! - pabota nunbl 6e3,01abixa”

(nepogatb YKa3aHHbIM NHCTPYKLMAM.

HenoaxopAwumit ana faHoi TBEPAOCTM ApeBECUHbI NepeaHuii yro.

P A S J A

I'Iepemumb NeHTY - UCMOAb30BaTh NepeaHui YroJ CornacHo pekomeHaaumam.




Oferujemy rowniez szeroka oferte podzespotow i czesci zamiennych
renomowanych producentow krajowych i zagranicznych.
Dostepne s3 one w naszej Hurtowni Centrum Narzedzi.

W ofercie znajduja sie:

- rolki prowadzace

-fozyska

- paski klinowe

- uchwyty do pit trakowych (gérny, dolny)

- kliny i przektadki

oraz inny asortyment technizny zwiazany z branza narzedzi do obrébki drewna oraz metalu.

We also offer a wide range of components and spare parts from renowned
domestic and foreign producers.
They are available in our Wholesale Tool Center.

The offer includes:

- guide rollers

- bearings

- belts

- handles for gang saws (top, bottom)

- wedges and separators

and other technical range related to tools industry for woodworking and metal.

Mpeanoraem Takxe LNPOKIA aCCOPTUMEHT NOAY3NO0B 1 3aM.yacTeil
MPU3HAHHbIX 0TEYECTBEHHbIX 1 3apyOEXXHbIX NPOM3BOAMUTENEIA.
Mo>Ho ux npuobpecty Ha Hawem cknage Centrum Narzedzi.

B npeanoxeHun HaxoaATca:
- BeAyLLMe POnKy

- NOALMTHUKM

- KNMHOBbIE PEMHMU

- 3AKIMbI U1 AN ZNS NECOMMANBHBIX PaM (BEPXHUIA U HUMKHMI)

- Pa3roHbl 1 Cenaparopbl

a TaKKe ipyroii TEXHUYECKII aCCOPTUMEHT (BA3aH C OTPACNeil HCTPYMEHTOB
[NA iepeBO - 1 MeTann006paboTku.



Rozwieranie;
Saw setting; Pa3Bogka

Ostrzenie;

Sharpening; 3aTouka
Zgrzewanie;

Welding; CBapka

Hartowanie;

Hardening; Kanexue

Wybijanie otworéw;

Holes making; BbibnBka oTBepcTun
Okuwanie;

Ferruling; OkoBka

Stellitowanie;

Stelliting; CrennutnpoBanue
Chromowanie;
Chrom-hardening; XpomupoBanue
Regeneracja;

Regeneration; Perenepauus

IR ENIRN

SN IENEIEN

Zapewniamy serwis gwarancyjny.
Warranty service provided.
Mb 0becneunBaem rapanTuiiHoe obcnykuBaHue.

Zakres dziatania; Working range; 06nactb seATenbHocTu

« szkolenie i doradztwo technizne w zakresie przygotowania i prawidtowej eksploatacji narzedzi produkowanych przez FENES S.A.;
training and technical consulting in preparation and correct operation of tools manufactured by FENES S.A.;
00yueHme 1 TeXHIYECKan KOHCYNBTALWA Ha YPOBHE NOATOTOBKM M NPABITIbHOM JKCMAyaTaLIMM MHCTPYMEHTOB Npou3BoAvMbIX FENES S.A.

« obstuga Klienta reklamujacego wyréb;
service for Customers who claim our product;
obcnyxuBaHme KnuenTa peknamupytoLLero npoayKT

Serwis; Service; Cepic Reklamadje; Complaint; Mpeten3ium
tel, ph; Ten. 2563252 51w, ext,; Mk. 394 tel; ph; Ten. 25632 52 51w.; ext,; Mk. 395
+48 691402929 e-mail: jakosc@fenes.com.pl

e-mail: serwis@fenes.com.pl

BOGATA OFERTA ASORTYMENTOWA; WIDE RANGE OF PRODUCTS; bOTATOE ACCOTPUMEHTHOE MNPEZJI0MKEHNE

frezy, rozwiertaki; end mills, reamers; ¢pe3bl, pazBépTku

narzedzia z weglikow spiekanych; solid carbide tools; nHCTpymeHTbI U3 TBEpAOrO CNNaBa

pogtebiacze, gwintowniki; countersinks and counterbores, taps; 3eHkepa, MeTunKn

pity tasmowe do metali; band-saw blades for metal; neHTouHble nuabl AnA metanna

pity taSmowe i trakowe do drewna; band-saw blades and gang saws for wood; neHTouHble nunbl 1 TpaKoBble NAMIbI A1A APEBECUHbI
pity tarczowe do drewna; circular saw blades for wood; anckoBbie nunbl AnA fpeBeciHbI

narzedzia specjalne; special tools; cnewy. MHCTPymeHTbI
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TR, TS BOLL

Fabryka Narzedzi Skrawajacych
Cutting Tools Factory
Dabpuka Pexxywwmx IHCTpymeHTOB
ul. Kleeberga 2
08-110 Siedlce, Poland, MonbLua

17 4 ?

/I/l !? #_j"'j

Regionalni Kierownicy Sprzedazy
Region Warszawa: tel. 603 757 222
Region Wroctaw: tel. 609 030 687
Region Katowice: tel. 691 373 807

Region Poznan: tel. 697 070 616

Dziat Sprzedazy
tel. +48 25 632 50 83
tel. +48 25 632 52 51 w. 222, 324, 357, 365

25 644 88 25
ph. +4 52 51 ext. 227, 228
rt@fenes.com.pl

aen Npopax
Ten./gakc +48 25 644 88 25
Ten. +48 25 632 52 51 mk. 236, 364
e-mail: dhs@fenes.com.pl

Copyright by ©,,FENES”S.A. maj; may; mai 2012 .
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