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Pity bimetalowe; Bi-metal band saw blades; bumeTannuueckue nunbl
TAJFUN O
TAJFUN M51 02
TAJFUN profil 07
TAJFUN speciel

TAJFUN light 05
Pita monolityczna; Monolithic band saw blade; MoHonvTHas nuna

HURAGAN 06
Informacje techniczne; Technical information; TexHnueckne nHdopmamm 07

Bimetalowa; Monolityczna;
Rodzaj pily; Type of saw blade; Tun nun! Bimetal; Monolithic;
bumetannnueckas MoHonuTtHaa

Nazwa pity; Name of saw blade; HasBatue nunbi TAJFUN U TAJFUNMST U TAJFUNPROFIL U TAJFUNSPECIAL U TAJFUNLIGHT ! HURAGAN
€ (¢ g ¢ ¢

Stal konstrukcyjna weglowa;
Constructional carbon steel;
KoHcTpyKuvoHHaA yrepogucTad CTanb
Stal automatowa;

Free cutting steel;

ABTOMaTHaA CTanb

Stalfozyskowa;

Bearing steel;

(ranb NOALIMMHUKOBAsA

Stal sprezynowa;

Spring steel;

(ranb npywHHas

Stal narzedziowa weglowa;

Tool carbon steel;

VIHCTpymeHTanbHas yrnepoaucTas crab
Stal narzedziowa stopowa;

Tool alloy steel;

VIHCTpymeHTanbHas neruipoBanHas crab
Stal szybkotnaca;

High-speed steel;

BbicTpopesyLan cranb

Zeliwo;

(astiron;

YyryH

Metale kolorowe;

Non-ferrous metals;

LIBeTHble MeTanbl

Stal nierdzewnai kwasoodporna;
Acid resistant and stainless steel;
Hepi«aBetoLLias v KUCIOTOCToiKaA CTanb
Tworzywa sztuzne i aluminium;
Plastics and aluminium;

[nacTmacco! v anlomnHmin

materialy petne;
solid materials;
nonHble AeTanu
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profile; zalecane; mozliwe do zastosowania;
structurals and tubing; @ recommended; O  possible to use;
npopunu pekomeHpayeTca BONYCKAeTCA K NPUMEHEHNI0
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stata; m zmienna; @WPNE rozwarcie przemienne; MFEEIE rozwarcie jodetkowe; BN rozwarcie falowe;
constant; “ variable; vari-raker set; m raker set; wavy set;
NOCTOAHHbIIA nepemyHHbIii pa3sBo/ika NepeMeHHasn pa3Bo/ika énoynas pa3Bo/ika BONHMCTaA




TAJFUN

;] o lebinchgoim] , 1418, 1014 812, 610 o S8 . 46 o 34, 23, L4

13x0,65 1/2x.025 v v v
20x0,9 3/4x.035 v v v v v v
27x0,9 1x.035 v v v v v v v
34x1,1 1-1/4 x.042 v v v v v v
41x1,3 1-1/2x.050 v v v
54x1,3 2x.050 v v
54x1,6 2x.063 v v
67x1,6 2-5/8 x.063 v
* na specjalne zamdwienie; on tf der;n
TPI 14/18 10/14 8/12 6/10 5/8 4/6 3/4 2/3 11/14

D - wymiar przecinanych detali; din

| Predkos¢ skrawania; ! Chiodzenie; ! Naprezenie;
(utting Speed; CkopocTb pe3kut 1 Cooling; OxnaxneHue * 1 Tension; Hanpaxenue

o | )

n 5070 [m/min.] 3% 250 MPa

o | )

n 40--80 [m/min.] 3% 250 MPa

o | )

n 1540 [m/min.] 3% 250 MPa

o | )

n 2040 [m/min.] 3% 250 MPa

o | )

“ 3060 [m/min.] 3% 250 MPa

o | )

n 30--60 [m/min.] 5% 250 MPa

o | )

n 3040 [m/min.] 3% 250 MPa

o | )

n 60300 [m/min.] 10% 250 MPa

Docierac pite ~ 15 min; Break-in saw ~ 15 min; Mputupka nunbl ~

zalecane stezenie chtodziwa; recommended concer




TAJFUN M5

0N A5 m e

TPI [ilos¢ zebéw na cal; teeth per inch; konuuecTso 3ybbeB Ha AloNM]

[mm; mm] Ll inch; moim] 10/14 1 6/10 1 5/8 1 4/6 1 3/4 1 23

27x0,9 1x.035 v v v v v v

34x1,1 1-1/4 x .042 v v v v
TPI 10/14 6/10 5/8 4/6 3/4 2/3

D - wymiar przecinanych detali; dimension of cut mater

Predkos¢ skrawania; Chtodzenie; Naprezenie;
(utting Speed; CkopocTb pe3ku I Cooling; OxnaxzaeHue * I Tension; HanpsxeHue

oo | )

n 50+70 [m/min.] 3% 250 MPa
[ | )

n 4080 [m/min.] 3% 250 MPa
o | )

n 15+40 [m/min ] 3% 250 MPa
o | )

“ 20--40 [m/min ] 3% 250 MPa
o | )

n 3060 [m/min.] 3% 250 MPa
o | )

n 3060 [m/min.] 5% 250 MPa
o | )

n 30--40 [m/min.] 3% 250 MPa
o | )

n 60--300 [m/min.] 10% 250 MPa
ﬁ 20+30 [m/min] 10% 250 MPa Docierac pite ~ 15 min; Break-in saw ~ 15 min; Mputupka nunsl ~ 15 MUH.

zalecane stezenie chtodziwa;
-
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TAJFUN profi

[mm;mm] —  [al;inch; goim] 8/11 5/7 1 3/4

27x0,9 1x.035 v v v

34x1,1 1-1/4 x.042 v v v

41x1,3 1-1/2x.050 v
Grubosé scianki;

Wall thickness; TonwuyHa cteHku [mm; mm]

20 40 60 p 100 , 120 , 150 , 200 , 300 , 500
2
3
4
5 8/11
6
8
10
12
15
20
30
50
| Predkos¢ skrawania; Chiodzenie; Naprezenie;
(utting Speed; CkopocTb pe3kut 1 Cooling; OxnaxpeHue * 1 Tension; Hanpaxetue
o | )
n 5070 [m/min.] 3% 250 MPa
jor | )
n 40--80 [m/min ] 3% 250 MPa
o | )
n 1540 [m/min] 3% 250 MPa
jou_ | )
n 20--40 [m/min ] 3% 250 MPa
o | )
n 30-+-60 [m/min.] 3% 250 MPa
o | )
n 30-+-60 [m/min.] 5% 250 MPa
jo | )
n 3040 [m/min.] 3% 250 MPa
o | )
n 3050 [m/min.] - 250 MPa
- ;m Docieraé pite ~ 15 min; Break-in saw ~ 15 min; Mputupka nunsl ~ 15 MyH
n 60300 [m/min.] 10% 250 MPa - L
zalecane stezenie chtodziwa;
m 2030 [m/min.] 10% 250 MPa
A S J P R E C Y z J | 03




TAJFUN special

TPI [ilos¢ zebéw na cal; teeth per inch; konuuecTso 3ybbes Ha Atolim]

[mm; mm] [l inch; moim] 4/6 1 3/4
27x0,9 1x.035 v v
34x1,1 1-1/4x.042 v v

TPI i 4/6 i 3/4

D - wymiar przecinanych detali; di

‘ Predkos¢ skrawania; ! Chiodzenie; ! Naprezenie;
(utting Speed; CkopocTb pe3kit 1 Cooling; OxnaxneHue * 1 Tension; Hanpsxenne

oo | ]

m 20--30 [m/min ] 10% 250 MPa

Docierac pite ~ 15 min; Break-in saw ~ 15 min; lMputvipka nunbl ~ 15 MyH

*

zalecane stezenie chtodziwa;




TAJFUN light

[mm; mm] o [aal;inch; moim] 4 1 3 1 2
27x0,9 1x.035 v v v
34x1,1 1-1/4x.042 v v v

TPI i 4 i 3 i 2

D - wymiar przecinanych detali; dir

| Predkos¢ skrawania; Chiodzenie; ! Naprezenie;
(utting Speed; CkopocTb pe3ku i Cooling; OxnaxzaeHme * i Tension; HanpsxeHne

[ | )

n 60--300 [m/min ] 10% 250 MPa

o | )

m 80--300 [m/min.] 20% 250 MPa

Docierac pite ~ 15 min; Break-in saw ~ 15 min; Mputpka nunsl ~ 15 MuH.

*  zalecane stezenie chtodziwa;




HURAGAN

[mm; mm] - [cal; inch; awoim] 24 N 18 1 14 1 10 1 8 1 6 4
6x0,65 1/4 x.025 v v v v
10x0,7 3/8 x.025 v v v v
12x0,7 1/2x.025 v v v v v
16x0,8 5/8 x.032 v v v v v v
20x0,9 3/4x.035 v v
25x0,9 1x.035 v v
TPI

D - wymiar przecinanych detali;

| Predkosc skrawania; ! Chiodzenie; ! Naprezenie;
(utting Speed; CkopocTb pe3kw i (ooling; OxnaxzaeHue * i Tension; HanpsxeHue

oo | _

n 30--80 [m/min] 10% 150--200 MPa
o | '

m 80--200 [m/min.] 20% 150--200 MPa
Docierac pite ~ 15 min; Break-in saw ~ 15 min; Mputpka nunsl ~ 15 MrH.

zalecane stezenie chtodziwa;
’ ’
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Eksploatacja; Operation; kcnnyataums

stal szybkotnaca kobaltowa;
cobalt high-speed steel;
CTanb KobanbToBas GbICTPOPeXyLas

taczenie wigzka elektronéw; tasma nosna;
electron beam welding; back band; ’

coefHeHne 3MeKTPOHHbIM NMyYKOMm Hecylas ieHTa

TPI ‘ P

min max

| o BN g B

Rozwarcie jodetkowe dla podziatki stalej; Rozwarcie przemienne dla podzialki zmiennej; Rozwarcie falowe dla podziatki stalej;
raker set of constant tooth pitch; vari-raker set for variable tooth pitch; wavy set of constant tooth pitch; pasgoaka
pa3BoAKa énoyHaa 4na NOCTOAHHOIO Lara pa3BofKka nepemeHHas ana nepemeHHoro wara BONHUCTaA ANA NOCTOAHHOTO Lara

SEEE BN

Ciecie w pakietach; cut
D - wymiar przecinanych detali;

«D0 D

Ciecie detali; cu

J O mater

w
w
w

D

D - wymiar przecinanych profili; dimens
S - grubosc scianki przecinanych profili;




Grubosé scianki;

Wall thickness; TonwuHa creHku [mm; mm]

L 20

14/18

HHNECIEGENCES

50

Warunkiem prawidlowej eksploatacji pit jest stabilne zamocowanie elementu cietego, co gwarantuje prawidtowg prace i wydtuza
zywotnosc¢ pity. Nalezy stosowac parametry uzytkowania (naprezenie pity, chlodzenie, docieranie i predkos¢ skrawania), podane
na poszczegodlnych stronach katalogu. Niestosowanie tych zalecen moze spowodowa¢ problemy opisane ponizej.

Stable clamping of the cut element is a condition of the correct operation of saws, what is guaranteeing the correct work and is extending life
of saws. One should take parameters of using (tension of the saw, cooling, break-in and the speed of machining), given on individual pages concerning

band saw blades. Non-compliance with these recommendations can cause described below problems.

YcnoBurem npasuabHOM 3KCMyaTaumuy Nun ABNAETCA CTabUbHOE KpenneHe pe3aHHoro 3femMeHTa, UTo rapaHTupyeT NpaBubHyo paboTy
Y YAMHAET XKMBYYeCTb Nbl. Hago NprHUMaTh NapameTpbl UCMOMb30BaHNA (HAaNPAXEHWe Nibl, OXNaxaaHue, MPUTUPKa 1 CKOPOCTb Pe3KK)
yKa3aHHble Ha OTAeNbHbIX CTOPOHAaX C NnaMun. HenpumeHsaHMe 3THX YKa3aHUM MOXET MPUBECTU K OMMUCAHHBIM HXe NpobaemMom.

Objawy;
Signs;
Mpu3Hakm

Dohar pity;
Selection
of saw;
Ton6op nun

Przyczyna: niewfasciwy (e) ...; Cause:incorrect....; llpuumHa HenpaBunbHoe ...

Predkos¢

Naprezenie; Nacisk; skrawania;  (zyszazenie;
Tension; Pressure;  CuttingSpeed;  Cleaning;
Hanpsxetue Haxum Ckopoctb Ounctka

pesku

Prowadniki;
Guides;
KonpykTopbi

Dodieranie;
Break-in;
Mpuupka

Chiodzenie;
Cooling;
OxnaxpeHue

Mocowanie
materiatu;
Material
camping;
Kpennenue
marepuana

Zerwanie pity;
Breaking band saw;
Pa3pbiB nunbl

Zuzycie grzbietu pity;
Wear of band saw back;
M3HoC cniuHKM ninbl

Narost na ostrzach pity;
Built-up edge on teeth of band saw;
Hapoct Ha ne3Bua nunbl

Szybkie zuzywanie sie ostrzy;
Quick wear of teeth;
Cnuwkom BbICTpbIil M3HOC NUABI

Wykruszanie sie ostrzy pity;
Teeth of band saw are chipping;
Kpywartca ne3sus nunbl

Duza chropowatosc ciecia — drgania pity;
Great coarseness of cut — band saw vibrations; o
Upe3mepHas LIepoXxoBaTOCTb Ne3BMs — KONebaHua nuibl

Ukosowanie przekroju ciecia;
Bevelling of cut section;
Kocoii pazpe3

08
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Misjq FENES S.A. jest; The mission of FENES S.A. is; Muccus FENES S.A.:

Dostarczanie produktow i ustug w celu optymalizacji pracy naszych Klientow;
Providing products and services in order to optimize work of our Clients;
MocTaBka NpoAyKUUM N yCAYr AnA onTuMu3auuu pa6ortol Hawnx Knuentos.

Realizujemy te misje zaspokajajac Paristwa potrzeby w obszarze technicznej obstugi przed i posprzedaznej;
We fulfil the mission, satisfying your needs within technical pre and after-sales service;
Mbl ¢ 60nbLUMM YII0BONLCTBIEM UCTONHAEM CBOH MUCCUIO, peanu3upyem Batum notpe6HocTy.

Nasi fachowcy s w stanie usatysfakjonowa¢ uzytkownikow naszych wyrobow w zakresie przygotowania

do pracy i pefnego wykorzystania mozliwosci technicznych urzadzen;

Our experts are able to satisfy users of our products within preparation of machines for operation

and fullutilisation of their technical capabilities;

Hawm npodeccvioHans! cnoco6HbI yA0BNETBOPUTL NOTPEOHOCTI Beex noTpebuTeneii HaLwel npoayKLum
KacatoLLyecs NOAToTOBKY HCTPYMEHTOB K paboTe 1 NONHOTO MCMOMb30BaHMA UX TEXHUYECKUX BOSMOXHOCTE.

Zakres dzialania Serwisu obejmuje;
Service can do the following for you; O6nacrb geatenboHoctu otgena CepBuca:

« szkolenie w zakresie przygotowania i prawidtowej eksploatadji narzedzi produkowanych przez FENES S.A,;
training in preparation and correct operation of tools manufactured by FENES S.A.;
06yyeHue Ha ypoBHE NOArOTOBKY 1 NPaBUNbHOI SKCNyaTaLm MHCTPYMEHTOB Npou3BoAuMbIX FENES S.A

+ doradztwo technizne w zakresie doboru i prawidtowej eksploatadji narzedzi produkowanych przez FENES S.A;
technical consulting in of selection and correct operation of tools manufactured by FENES S.A;
TeXHUYECKas KOHCYNbTALVA KACaIoLLAscA BbIGopa v MPaBUbHOI JKCTINyaTaLi MHCTPYMEHTOB
npou3ssoaumbix FENES S.A.

Jestesmy do Panstwa dyspozycji;
We are at your service; Mbi Bcera k Bawuim ycnyram

Serwis; Service; Cepic Reklamacje; Complaint; MpeteH3umn
tel,; ph; Ten. 25632 52 51 w.; ext, M. 394 tel,; ph; Ten. 25632 52 51 w.; ext, MK. 395
+48691402929 e-mail: jakosc@fenes.com.pl

e-mail: serwis@fenes.com.pl

\

frezy, rozwiertaki; end mills, reamers; ¢pe3bl, pa3BépTu

narzedzia z weglikow spiekanych; solid carbide tools; nHcTpymeHTbI U3 TBEpAOrO CMNaBa

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

pity tasmowe do metali; band-saw blades for metal; nenTouHble nunbl AnA metanna

pity taSmowe i trakowe do drewna; band-saw blades and gang saws for wood; neHTOUHble bl 1 TpaKoBble MbI ANA ApeBeCHbI
pity tarczowe do drewna; circular saw blades for wood; anckoBbie nunbl AnA fpeBeciHbI

narzedzia specjalne; special tools; cnewy. MHCTpymeHTbI






