Ciecie pitlg tasmowg

Posuw

Posuw to glebokos$¢, na jaka zeby wchodza w materiat w danym momencie.
Aby cig¢ wydajnie, korzysta si¢ z najwigkszego posuwu, na jaki
pozwala urzadzenie. Jednak posuw ograniczony jest przez
wlasciwos$ci materiatu 1 Zywotno$¢ ostrza. Szybszy posuw nie
pozwala tez na duzy kat cigcia. Samo ciecie jest szybsze, ale ostrze
o wiele szybciej si¢ zuzywa. Maty posuw pozwala na wigkszy kat
cigcia, ale wydtuza tez jego czas. Skad wigc wiadomo, czy
stosowany przez nas posuw jest prawidlowy? Sprawdzaj wiory i
oceniaj ja na podstawie ich ksztaltu i koloru (patrz réwniez:
szybkos$¢ tasmy).

Dla zwigkszenia zywotnoS$ci ostrza wazne jest rOwniez smarowanie i wydajne ciecie. Odpowiednie
smarowanie pomaga zredukowac temperature przy cieciu i

sprawic, ze wiory beda krdcej trzymaly si¢ powierzchni zebow
pity. Brak smarowania powoduje, ze tarcie wystepujace podczas
cigcia skutkuje powstawaniem nadmiernych ilosci ciepta, co z kolei
sprzyja gromadzeniu si¢ widrow przy zebach. W rezultacie jako$¢
cigcia spada, zwigksza si¢ za to konsumpcja energii, co moze
spowodowac uszkodzenie zebow. Czestos¢ smarowania zalezna
jest od zalecen producenta maszyny. Miej zawsze w warsztacie
zapas odpowiednio wymieszanego oleju do smarowania. Nie
smaruj urzadzenia sama woda, poniewaz pozbedziesz si¢ wtedy resztek oleju, co spowoduje
przedwczesne stepienie si¢ zgbow pity. Aby sprawdzi¢ proporcje, uzyj refraktometru. Sprawdz
kazde wyj$cie systemu smarowania, aby mie¢ pewnos$c¢, ze wszystkie czgsci, ktore wymagaja
smarowania, zostang rzeczywiscie nasmarowane.

Optymalny posuw >>> zakrecone, srebrzyste wiory
Zbyt wolny posuw >>> bardzo cienkie widry

Zbyt szybki posuw >>> sine, ciezkie wiory



Ciecie pitlg tasmowg

Szybkos¢

Szybkos¢ ostrza definiuje to, jak szybko ostrze przechodzi przez material. Wigksza szybko$¢ ostrza
pozwala na wiekszy kat ciecia, a wigc daje lepsze rezultaty.

Szybkos¢ ograniczona jest przez wlasciwosci materiatu i cieplo powstajace podczas cigcia. Cigcie
twardego materialu przy duzej szybkosci moze powodowaé powstawanie zbyt duzych ilosci ciepla,
co znacznie skraca Zywotnos¢ ostrza.

Wieksza szybkos$¢ ostrza Mniejsza szybkos$¢ ostrza

Skad wiadomo, czy tniemy z odpowiednig szybkoscig?

Wystarczy spojrze¢ na wiory: ich kolor i ksztalt. Chcemy uzyskiwaé wiory cienkie, ciasno zwiniete
1 ciepte w dotyku. Zmiana koloru ze srebrnego na lekko siny oznacza nadmiar ciepta i
prawdopodobnie zbyt duza szybko$¢. Sine widry wskazuja na zbyt wysoka temperature, ktora
skraca Zywotnos¢ ostrza.



Ciecie pitag tasmowa

Terminologia

Docieranie ostrza:
(zaokraglenie czubkéow zebow pily):

Ilo$¢ wiorow

Odpowiednia szybkos¢ ciecia i posuw (patrz: tabela) powinny by¢ zredukowane o:

50% (posuw)
30% (szybkos¢ ciecia)

Po przecieciu ok 500cm’ nalezy stopniowo zwieksza¢ obie wartosci do 100%.

Dla materialu o Srednicy max 500mm odpowiednie sa nastepujace wartosci:

TPI

Ilo$¢ wioréw na zab (mm)

Stal niskostopowa......... 0.005 —-0.008

Stal stopowa.................. 0.004 — 0.008
Stal narzedziowa........... 0.002 —0.005
Stal nierdzewna............. 0.002 —0.005
Braz/Miedz.................... 0.008 — 0.012
Aluminium...........c......... 0.010-0.030
. H TR
Fe= = Ilosc wiorow na zgh
40 ® szybkost x t x TP

wysoko$¢ materiatu
czas ci¢cia odcinka
podziatka (podziatka kombinowana 3/3 = 3.5)



Ciecie pitag tasmowa
Porady

Podzialka (ilo$¢ zebow na cal) = TPI

Podziatka maksymalng $rednic¢ materiatu

Jesli mozesz cig¢ warstwami albo wigzkami, musisz zsumowac¢ $rednice

Nalezy wzia¢ pod uwage forme materiatu, zaciski 1 wtasciwosci urzadzenia

Jesli tniesz profil cienko$cienny na lekkiej maszynie warstwami, zsumuj grubosci $cianek.

Patrz réwniez: tabela doboru ilosci z¢bow na cal.
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Porady

Pojemnos¢ wrebu migdzy zebami pily ma duzy wplyw
na jakos¢ ciecia. Jesli podczas cigcia widr dostaje si¢ do
wrebu, zwija sie ciasno i wypada z niego tuz za
materialem.

Jesli wior jest gruby, moze zapchaé wrab i zostac
wyciagnietym przy kolejnym wejSciu w material. Moze
wtedy dojs¢ do wykruszania zebow albo powstawania
szczerb w rzazie.




Ciecie pitag tasmowa

Porady

Jak doradzi¢ klientowi:

1.

SN

Okresl typ materiatu i sprawdz w tabeli poprawng szybkos$¢ ciecia i posuw.
Sprobuj dowiedziec sig, co jest dla klienta najwazniejsze:
e Zywotno$¢ ostrza
o Wykonczenie powierzchni
e (zas cigcia
> Pamigtaj, Ze osiggnigcie wszystkich trzech celow jednocze$nie jest niemozliwe.
Sprawdz stan urzadzenia
® Szczotki do widréw
e Kostek prowadzacych
Sprawdz smarowanie (ilo$¢ oleju: ok. 8 — 12%). Przy cieciu stali nierdzewnej albo stali
narzedziowych, nalezy zwigkszy¢ t¢ ilo§¢ do max 15% albo korzysta¢ z oleju do cigcia.
Dotrzyj ostrze, chyba ze uzywasz ostrza powlekanego.
Wybierz odpowiednig podziatke (patrz: tabela).
Na poczatku procesu cigcia sprawdz widry 1 postaraj si¢ unikng¢ wibracji, regulujac posuw i
szybkos¢ ciecia.
Wykonaj petna dokumentacj¢ do pdzniejszego uzycia.



Typowe defekty ostrzy pit
tasmowych

ich mozliwe przyczyny



1. Duze, rwnomierne zuzycie na czubkach i w rogach z¢bow

Gtadkie zuzycie zeboéw na czubkach i w rogach, badz zaokraglenie set teeth.

Mozliwa przyczyna:

e Nieodpowiednia procedura dotarcia.

Rozwigzanie: Dotrzyj tasme na ok 500cm’ powierzchni przy 70% normalnej szybkosci ciecia i
50% posuwu (patrz: tabele na koncu tego przewodnika).

e Zbyt duza szybko$¢ ciecia dla typu cietego materiatu. Powoduje to wysoka temperature

czubkéw zgbow, co zwicksza szybko$¢ zuzycia tasmy.
Rozwigzanie: Sprawd? w tabeli, jak dokladnie dopasowad szybkosé ciecia.

e Maly posuw powoduje, ze zeby ocierajg si¢ o materiat, zamiast w niego wchodzi¢. Jest to
najczesciej spotykane w materialach work hardened, jak stal nierdzewna albo stale
narzgdziowe.

Rozwigzanie: Sprawd; w tabeli doktadny posuw i szybkos¢ cigcia. WAZNE: Stal nierdzewng tnij
zawsze pilg o dodatnim kqcie nachylenia z¢bow!

e Twarde materialy cigte, jak ,,flame cut edge” albo materialy $cierne, jak ,,kompozyty
umacniane wtoknami”

e Niewystarczajaca ilo$¢ chtodziwa, spowodowana przez niewystarczajaca objetos¢, czgstosé
dolewania i/albo nieodpowiednig aplikacje.

Rozwigzanie: Sprawd? ilosé chlodziwa przy pomocy refraktometru. Zagwarantuj wystarczajgce
chlodzenie.



2. Zuzycie po obu stronach z¢bow
Boki zebow po obu stronach tasmy tnacej sa widocznie zuzyte.

Mozliwa przyczyna:
e Zepsute, zuzyte albo nieobecne prowadnice wspierajace, przez co zgby dotykaja bocznych

kostek prowadzacych.
Rozwigzanie: Wymien kostki prowadzgce
e Boczne kostki prowadzace nieodpowiednie dla szerokos$ci tasmy tnace;.
Rozwigzanie: Wymien kostki prowadzgce
e Wyciagganie tasmy z materialu przed zakonczeniem cigcia.
Rozwigzanie: Unikaj tego



3. Zuzycie po jednej stronie z¢bow
Silne zuzycie wida¢ tylko po jednej stronie zebow. Wskutek tego cigcie nie jest rownolegle.

Mozliwa przyczyna:

e Zuzyty kohierz kota, przez co bok zebéw dotyka powierzchni kota; mozliwe
nieodpowiednie ustawienie kota bez wienca.

Rozwigzanie: Wyreguluj wspierajgce kostki prowadzgce

e Obluzowane albo nieodpowiednio ustawione boczne kostki prowadzace

Rozwigzanie: Wyreguluj boczne kostki prowadzgce!

e Ostrze nie jest rownoleglte do rzazu

Rozwigzanie: Wyreguluj boczng kostke prowadzqcg

e Ostrze ociera si¢ o cigtg powierzchnie, kiedy glowica urzadzenia zawraca

® Zeby ocieraja si¢ o cze$¢ urzadzenia, np. o podstawe szczotki, ostony itp.

Rozwigzanie: Zajmij sie¢ konserwacjg urzqdzenia!



4. Zg¢by wyszczerbione albo polamane
Nieréwnomiernie roztozone ztamania na koncoéwkach i w rogach zgbow

Mozliwa przyczyna:

e Niecodpowiednia procedura dotarcia

Rozwigzanie: Dotrzyj tasme na powierzchni ok 500cm’ materiatu cietego przy 70% normalnej
szybkosci tasmy i 50% posuwu (patrz: tabele na koncu tego przewodnika).

e Nieodpowiednie ostrze dla cigtego materiatu

e Uszkodzenie robocze powstate wskutek nicodpowiedniego otwarcia albo pogietej tasmy

Rozwigzanie: Zdejmij ostong zebow dopiero po instalacji ostrza na urzgdzeniu

e Nieodpowiednie umiejscowienie albo zaci$nigcie materiatu

Rozwigzanie: Trzymaj si¢ instrukcji zaciskania materiatu

e Nadmierna szybko$¢ albo nacisk posuwu

Rozwigzanie: Patrz tabela parametrow cigcia.

e Material jest miejscami twardszy



5. Odbarwienie si¢ czubkow z¢ebow wskutek nadmiernego ciepla wynikajacego z tarcia
Powierzchnia czubkow zebow jest odbarwiona wskutek nadmiernego rozgrzania wynikajacego
z tarcia podczas uzycia.

Mozliwa przyczyna:

e Nieodpowiednia ilo$¢ chtodziwa (zbyt niski poziom, zbyt rzadkie dolewanie i/lub
nieodpowiednia aplikacja)

Rozwigzanie: Sprawd? poziom chlodziwa przy pomocy refraktometru. Upewnij sie, Ze poziom
chlodziwa jest wystarczajgcy.

e Nadmierna szybko$¢ tasmy tnacej

Rozwigzanie: Patrz tabela parametrow

e Nieodpowiednia szybko$¢ posuwu

Rozwigzanie: Patrz tabela parametrow

e Tasma zainstalowana w odwrotng strong



6. Ubytki w z¢bach
Czes$¢ albo czesci zebow wytamane z tasmy.

Mozliwa przyczyna:

e Nieodpowiednia procedura dotarcia albo jej brak

Rozwigzanie: Dotrzyj tasme na powierzchni ok 500cm’ materiatu cietego przy 70% normalnej

szybkosci tasmy i 50% posuwu (patrz: tabele na koncu tego przewodnika).

® Zuzyta, brakujaca albo nieodpowiednio zainstalowana szczotka do widrow

Rozwigzanie: Dopasuj albo wymien szczotke

e Nadmierna szybko$¢ albo nacisk posuwu

Rozwigzanie: Patrz tabela parametrow

e Ruch albo wibracja cigtego materiatu

Rozwigzanie: Sprawd? jednostke zaciskania

e Nicodpowiednie pozycjonowanie cietego materiatu

Rozwigzanie: Sprawd? jednostke zaciskania

e Niewystarczajaca ilo$¢ chtodziwa

Rozwigzanie: Sprawd? poziom chlodziwa przy pomocy refraktometru. Upewnij sie, Ze poziom
chlodziwa jest wystarczajgcy.

e Material jest miejscami twardszy

e Podziatka nieodpowiednia dla przekroju cigtego materiatu

Rozwigzanie: Patrg tabela doboru ilosci z¢bow na cal

e Szybkos¢ tasmy zbyt niska dla rodzaju cigtego materiatu

Rozwigzanie: Patrz tabela parametrow



7. Wiory wtopione w konce z¢bow

Wysoka temperatura albo ci$nienie powstajace podczas cigcia wtapia widry w konce 1 brzegi
zgbow pily. Czesto dzieje si¢ tak przy cigciu aluminium z predko$cig mniejszg niz
300m/min.

Wazne: Tnac aluminium, zawsze pracuj z pilg, ktorej zeby maja dodatni kat nachylenia. Kat
zerowy prawdopodobnie doprowadzi do wtapiania si¢ wioréw w zeby pity.

Mozliwa przyczyna:
e Niewystarczajaca ilo$¢ chtodziwa, spowodowana przez niewystarczajaca objetosc, czestosé
dolewania i/albo niecodpowiednig aplikacje.
Rozwigzanie: Sprawd? ilos¢ chlodziwa przy pomocy refraktometru. Zagwarantuj
wystarczajgce chtodzenie.
® Zuzyta, niepoprawnie zainstalowana albo niezainstalowana w ogole szczotka do widrow.
Rozwigzanie: Wyreguluj albo wymien szczotke.
e Nieodpowiedni (nadmierny) posuw 1/lub nieodpowiednia (zbyt niska) szybko$¢ ostrza.
Rozwiqzanie: Patrz tabela parametrow.



8. Rowki miedzy z¢bami zapychaja si¢ materialem

Rowki zapchaty sie cigtym materiatem.

Mozliwa przyczyna (jak w wtapianiu si¢ wiorow):

e 7byt mata podziatka — zbyt mata pojemnos¢ rowka.

Rozwigzanie: Wybierz odpowiednig podziatke albo skorzystaj 7 tabeli doboru ilosci z¢bow na

cal w katalogu Roentgen.

e Nadmierny posuw, skutkujacy zbyt duzg iloscig widrow.

Rozwigzanie: Patrz tabela parametrow.

e Zuzyta, niepoprawnie zainstalowana albo niezainstalowana w ogole szczotka do widrow.

Rozwigzanie: Wyreguluj albo wymien szczotke.

e Niewystarczajaca ilo$¢ chtodziwa, spowodowana przez niewystarczajacg objetosc, czgstosé
dolewania i/albo nieodpowiednig aplikacje.

Rozwigzanie: Sprawdy? ilos¢ chlodziwa przy pomocy refraktometru. Zagwarantuj

wystarczajqce chlodzenie.



9. Silne zuzycie po obu stronach tasmy tnacej

Po obu stronach tasmy tnacej wida¢ Slady silnego zuzycia. W tych miejscach tasma czesto peka.

Mozliwa przPrzyczyna:

o Wyszczerbione albo zepsute boczne kostki prowadzace.

Rozwigzanie: Wymien boczne kostki prowadzgce.

e Zbyt mocno dokrecone boczne kostki prowadzace.

Rozwigzanie: Wyreguluj boczne kostki prowadzgce.

e Nieodpowiedni przeptyw chlodziwa przez boczne kostki prowadzace.

Rozwigzanie: Zajmij si¢ konserwacjg urzqdzenia.

e Niewystarczajaca ilo$¢ chtodziwa, spowodowana przez niewystarczajaca objetosé, czgstosé
dolewania i/albo nieodpowiednig aplikacjeg.

Rozwigzanie: Sprawd? ilos¢ chlodziwa przy pomocy refraktometru. Zagwarantuj

wystarczajqgce chlodzenie.



10.Niero6wnomierne zuzycie albo rowki po bokach tasmy tnacej

Slady zuzycia widoczne przy rowkach po jednej stronie i blisko tylnej krawedzi po drugiej
stronie tasmy.

Mozliwa przyczyna:

e Obluzowane boczne kostki prowadzace.

Rozwigzanie: Wyreguluj boczne kostki prowadzgce.

e Wyszczerbione albo zepsute boczne kostki prowadzace.
Rozwigzanie: Wymien boczne kostki prowadzgce.

e Tasma ociera si¢ w jakim$ miejscu o urzadzenie.
Rozwigzanie: Zajmij si¢ konserwacjg urzqdzenia.

e Ramiona prowadzace otwarte na maksymalng szeroko$c¢.
Rozwigzanie: Zawsze ustawiaj ramiona odpowiednio do wymiarow materialu.
e Gromadzenie si¢ wiérow w bocznych kostkach prowadzacych.
Rozwigzanie: Odpowiednio pozbywaj si¢ wiorow.



11.P¢kanie tasmy albo peknigcia w rowkach miedzy zebami

Zrédto pekniecia widaé na plaskiej powierzchni peknigcia.

Mozliwa przyczyna:

e Nadmierne ,,0bciazenie wstgpne” wspierajacej kostki prowadzace;.

Rozwigzanie: Patrz instrukcja urzqdzenia albo skontaktuj si¢ w producentem urzgdzenia.
e Nicodpowiedni nacigg tasmy.

Rozwigzanie: Zalecany nacigg tasmy to 300N/mni’. Wyreguluj go przy pomocy tensometru.
e Ramiona prowadzace otwarte na maksymalng szerokos$c¢.

Rozwigzanie: Zawsze ustawiaj ramiona odpowiednio do wymiarow materiatu.

e Nieodpowiednie wyrownanie beam bar.

Rozwiqgzanie: Skontaktuj sie 7 producentem urzqdzenia.

e Zbyt mocno dokrecone boczne kostki prowadzace.

Rozwigzanie: Wyreguluj boczne kostki prowadzgce.

e Nadmierne zuzycie zebow.

Rozwigzanie: Tasma byla tepa i przez to zbyt mocno obcigzona. Wymien jg na nowaq.



12.P¢knigcie paska — lukowa szczerba

Peknigcie zaczyna si¢ w rowku miedzy zebami 1 natychmiast skreca tukiem do $rodka tasmy.

Mozliwa przyczyna:

e Nadmierny nacisk o charakterze skrecajacym.

Rozwigzanie: Skontaktuj si¢ w producentem urzgdzenia.

e Ramiona prowadzace otwarte na szeroko$¢ powodujacg nadmierne skrgcenie si¢ od kota do
prowadnicy.

Rozwigzanie: Zawsze ustawiaj ramiona odpowiednio do wymiarow materiatu. Jesli musisz
skorzystaé 7 maksymalnej szerokosci, w miare mozliwosci skorzystaj 7 maszyny o wigkszej
szerokosci zacisku.

e Ramiona prowadzace otwarte zbyt szeroko dla cigcia materialu o matym polu przekroju.
Rozwigzanie: Zawsze ustawiaj ramiona odpowiednio do wymiarow materiatu.

e Nadmierne ,,obcigzenie wstepne” wspierajacej kostki prowadzacej.

Rozwigzanie: Skontaktuj si¢ w producentem urzgdzenia.



13.P¢kanie tasmy albo peknigcia od tylnej krawedzi

Peknigcie powstaje na tylnej krawedzi tasmy. Poczatek peknigcia widaé po plaskim miejscu na
powierzchni pekniecia.

Mozliwa przyczyna:

e Nadmierne ,,obcigzenie wstepne” prowadnicy wspierajacej, co sprawia, ze tylna krawedz
blokuje materiat, a to z kolei skutkuje peknigciem.

Rozwigzanie: Wyreguluj bloczek dociskajgcy albo skontaktuj si¢ w producentem urzqdzenia.
e Nieodpowiedni posuw.

Rozwigzanie: Zmniejsz szybkosé albo nacisk posuwu zgodnie 7 tabelq parametrow.

e Nieodpowiednie ustawienie tasmy — jej tylna krawedz silnie ociera si¢ o kohierz kota.
Powoduje to odktadanie si¢ martenzytu (bardzo twardej warstwy), ktora prowadzi do pgkania
tasmy.

Rozwigzanie: Wyreguluj wspierajgce kostki prowadzgce i kolo.

e Zuzyte albo wadliwe wspierajace kostki prowadzace.

Rozwigzanie: Wymien je.

e Nieodpowiedni naciagg tasmy.

Rozwigzanie: Zalecany nacigg tasmy to 300N/mni’. Wyreguluj go przy pomocy tensometru.
e Wcigcia w tylnej krawedzi spowodowane uszkodzeniami

Rozwigzanie: OstroZnie obchod? si¢ 7 tasmami. Unikaj ocierania si¢ zebow jednej tasmy o
tylng krawed? drugiej.



14.Silne zuzycie i/lub swaging na tylnej krawedzi taSmy

Silne uszkodzenia na tylnej krawedzi beda wygladaty jakby powierzchnia byta wypolerowana
albo jakby miata dodatkowe rowki. Moze si¢ tez pojawi¢ swaging w rogach.

%

Mozliwa przyczyna:

e Nieodpowiednia szybko$¢ posuwu.

Rozwigzanie: Patrg tabela parametrow.

e Nadmierne ,,obcigzenie wstepne” prowadnicy wspierajace;.

Rozwiqzanie: Skontaktuj si¢ w producentem urzqdzenia.

e Nieodpowiednie ustawienie tasSmy — jej tylna krawedz silnie ociera si¢ o kohierz kota.
Rozwigzanie: Wyreguluj wspierajgce kostki prowadzgce i kolo.

e Zuzyte albo wadliwe wspierajace kostki prowadzace.

Rozwigzanie: Wymien je.



15.P¢kniecie tylnego spawu

Mozliwa przyczyna:
Kazdy czynnik powodujacy pekanie tasmy moze réwniez wywotywac pegknigcie na spawie.
Zwro¢ uwage, ze jest to najstabsza cze$¢ tasmy. Patrz tez uwagi nr 11-13!



16.Uzywana tasma jest ,,wydluzona” na krawedzi zebow

»Wydluzenie” na krawedzi zgbow jest terminem okreslajgcym wyprostowanie tasmy. Zegby
wystajg na zewnatrz tuku, kiedy tasma lezy na ptaskiej powierzchni.

Mozliwa przyczyna:

e Boczne kostki prowadzace sa zbyt ciasno dokrecone — ocierajg si¢ w poblizu rowkow.
Rozwigzanie: Wyreguluj boczne kostki prowadzgce.

e Nadmierne ,,0bcigzenie wstgpne” - taSma mocno ociera si¢ o wspierajace kostki
prowadzace.

Rozwigzanie: Patrg instrukcja urzqdzenia albo skontaktuj si¢ w producentem urzgdzenia.
e Zuzyte kota tasmy, co powoduje nierOwnomierny naciag.

Rozwigzanie: Skontaktuj si¢ w producentem urzqdzenia.

e Ramiona prowadzace otwarte na maksymalng szerokos¢.

Rozwigzanie: Zawsze ustawiaj ramiona odpowiednio do wymiarow materiatu.

e Nadmierny posuw.

Rozwiqzanie: Patrz tabela parametrow.



17.Uzywana tasma jest ,,skrocona” na krawedzi z¢ebow

,»Wydluzenie” na krawedzi zgbow jest terminem okreslajacym wyprostowanie taSmy. Zeby sg
wewnatrz tuku, kiedy tasma lezy na ptaskiej powierzchni.

Mozliwa przyczyna:

e Boczne kostki prowadzace sa zbyt ciasno dokrgcone — ocierajg si¢ w poblizu tylnej
krawedzi.

Rozwigzanie: Wyreguluj boczne kostki prowadzgce.

e Zuzyte kota taSmy, co powoduje nierOwnomierny naciag.

Rozwigzanie: Skontaktuj sie w producentem urzgdzenia.

e Ramiona prowadzace otwarte na maksymalng szerokos¢, za daleko od cigtego materiatu.
Rozwigzanie: Zawsze ustawiaj ramiona odpowiednio do wymiaréw materiatu.

e Nadmierny posuw.

Rozwiqzanie: Patrz tabela parametrow.



18.Tasma jest skrecona

Mozliwa przyczyna:

e Nieodpowiedni naciagg taSmy.

Rozwigzanie: Zalecany nacigg tasmy to 300N/mni’. Wyreguluj go przy pomocy tensometru.
e Ktorakolwiek z przyczyn w punktach 161 17.

Rozwigzanie: Patrz powyZej.

e Zbyt maly promien cig¢cia.

Rozwigzanie: Sprawdi w tabeli maksymalny promien ciecia dla danej szerokosci tasmy.



19.P¢knieta tasma skreca sie

Mozliwa przyczyna:

e Nieodpowiedni naciag tasmy.

Rozwigzanie: Zalecany nacigg tasmy to 300N/mni’. Wyreguluj go przy pomocy tensometru.
e Ktorakolwiek z przyczyn w punktach 161 17.

Rozwigzanie: Patrz powyzej.

e Zbyt maty promien cigcia.

Rozwigzanie: Sprawd? w tabeli maksymalny promien cigcia dla danej szerokosci tasmy.



20.Silne zuzycie tyko w najmniejszych rowkach

Silne zuzycie tylko przy najmniejszych rowkach wskazuje na to, ze pojemnos$¢ rowkow jest
zbyt mata, zeby mogta pomiesci¢ powstajace widry. Zwro¢ uwage na to, ze pojemnos¢
najmniejszego rowka okresla pojemnos¢ tasmy.

Mozliwa przyczyna:

e 7byt duzy posuw.

Rozwigzanie: Patrz tabela parametrow.

e Zbyt maty posuw.

Rozwiqzanie: Patrz tabela parametrow.

e Podziatka zbyt mata dla cigtego materiatu.

Rozwigzanie: Patrz tabela wyboru ilosci zegbow na cal albo skontaktuj sie ze swoim dostawcg
oStrz).



Auf dem Knapp 44

D-42855 Remscheid
Germany
export@roentgen-saw.com
Telefax: +49-(0)2191-373 999

Nazwa fIrmMY: ...ooveieiieeieeeeee e

Mieszanka smarujaca

Naciag tasmy

Szybkos¢ tasmy / Aktualne ustawienia
urzadzenia

Rolki thumigce — wlot

Prowadnice boczne — wlot

Prowadnice wspierajace — wlot

Rolki thumigce — wylot

Prowadnice boczne - wylot

Prowadnica wspierajaca - wylot

Tasma ociera si¢ o kolnierz kota? nie
Koto napedzane runs intrue nie
Koto prowadnicy runs untrue nie

Stan/montaz szczotki

Komentarze:




Rekomendowane
parametry ciecia
dla
ostrzy

firmy Rontgen



Tabela 1: Parametry ciecia dla ostrzy bimetalowych

Nalezy mie¢ na uwadze, ze ponizsze zalecenia podajg tylko niektore parametry cigcia. Jesli nie ma

tutaj Twojego materiatu i/lub szeroko$ci Twojej tasmy, skontaktuj si¢ z firmg Rontgen w celu
uzyskania dalszych informacji.

Ve = szybko$¢ tasmy w m/min

Vz = wydajno$¢ cigcia w cm*/min

Réntgen 270, 9mm | 34x1,1mm 4111,3mm[54x1,3mm S4x1,6mm

] = E E g EE E E E E E E

Materiat + § 3¢ s: EZ| 4| S5 & S
typ DIN p: 5ff -8 258 25 385 % 8
Eigfes 558 288 28| 83 § 8

VevzVzVzVeVzVz Vz|Ve Vz Vz(Ve Vz Vz|VeVz Vz

1.0070 St70-2 v v v (68 37 38 41|68 38 40 42|65 41 43(60 38 ;|60 40 43
1.0301 c10 C A o |71 40 41 44(71 41 43 45|68 44 46|63 41 446343 46
1.0303 QsT 323 v v v (68 37 38 41|68 38 40 42|65 41 43(60 38 ;|60 40 43
1.0401 c15 C A ' |68 37 38 41|66 38 40 42|65 41 43|60 38 41 (6040 43
1.0501 C35 ¥ v ¢ |T140 414471 41 43 45|68 44 46|63 41 446343 46
1.0503 Ca5 v v o (714041 4471 41 43 45|68 44 46|65 43 46|6545 48
1.0570 St 52-3 v v o |T0 39 40 4370 40 42 44|67 43 45|62 40 43 (6242 45
1.0601 C 60 v v «' (66 35 36 30|66 36 38 40|63 3% 41|58 36 395838 441
1.1121 Ck 10 v v + |68 37 38 41(68 38 40 42|65 41 43|62 43 466245 48
1.1133 20Mn 5 v v «' (65 34 35 38|65 35 37 39|62 38 40|57 35 38|57 37 40
1.1141 Ck 15 v v + |68 37 38 41(68 38 40 42|65 41 43|60 41 2446043 46
1.1158 Ck 25 v v o (70 39 40 43|70 40 42 44|67 43 45|62 40 43|6242 45
1.1167 36 Mn 5 v v + |65 34 35 38(65 35 37 30|62 38 40|57 35 3857 37 40
1.1186 Ck 40 v o (70 39 40 43|70 40 42 44|67 43 45|62 40 43|6242 45
1.1203 Ck 55 v v + |68 37 38 41(68 38 40 42|65 41 43|60 38 M (6040 43
1.1221 Ck 60 v o (70 39 40 4370 40 42 44|67 43 45|62 40 43|6242 45
1.1223 Cm &0 U ¢ |63 3233 36(63 33 35 37|60 36 38|55 33 366535 38
1.1545] C105W1 v v (48 22 24 25148 23 26 26|45 27 20(40 21 244023 26
1.1730 Ca5W U ¢ |T3 4243 46(73 43 45 47|70 46 48|65 49 526551 54
1.2060 105Cr 5 v v 381517 19(368 16 18 20|35 18 20|30 14 17 (3016 19
1.2080| X210Cr12 v v ¢ |35121416(35 13 1517|33 16 18|28 14 1T (2815 18
1.2162| 21 MnCr5 v v v |64 33 34 37(64 34 36 38|61 37 39|56 43 4656 45 48
1.2309| 65 MnCrMo 4 v v |48 2224 20(48 23 26 28|45 2T 20(42 23 264225 28
1.2312(40 CrMnMoS 8-6 v o 522324 26522527 20|49 31 33|44 28 3144 30 33
1.2313] 21 CrMo 10 v v ¢ (5223 2528|5225 27 20|49 31 33(48 32 354834 3T
1.2314| X 47 CrMo 15 v v 3613 1517(36 14 16 18|33 16 18|28 14 16 (26814 17
1.2316| X 36 CrMo 17 v v (3613 1517|36 14 16 18|33 16 18|28 16 19|2817 20
1.2327| B6 CrMoV 7 v v 522325 28(52 25 27 20/49 31 33|44 31 3444 33 36
1.2343| X 38 CriMoV 5-1 v v V(43171920143 18 21 23|41 23 25(36 20 23|36 22 25
1.2352| 22CrMovV 7 v v ¢ (431719204318 23 23|41 23 25|36 21 243623 26
1.2363(X 100 CrMoV 51 v v (3016 18 20|39 17 19 21|36 19 21|32 17 2003219 22




Réntgen 27x0,9mm | 34x1,1mm [41x1,3mm{54x1,3mm| 54x1.6mm

= E E - E E E E E E £ E

i B . E E E E E E E E E £ E

Materiat + =] g c o o = o o o o o o =] =)
Siccs2E 88 88 88 g8 & 8

VeVzVzVzVeVz Vz Vz|Ve Vz Vz|Ve Vz Vz\VeVz Vz

1.2365) X 32 CrMoV 3-3 Vv v |48 2224 25(48 23 26 28[45 27 29[40 25 284027 30
1.2367| X 38 CrMoV 5-3 v v v |44 18 20 21|44 19 22 24|41 23 25|36 20 23[3622 25
1.23?QX155C:'”'M° 12- v v v |36 1315 17|36 14 16 1833 16 18|28 14 17[2815 18
1.2419  105WCr 6 v v v |42 16 18 1942 17 20 22|39 22 24(34 21 24[3423 26
1.2436] X 210 CrW 12 v v v |36 1315 17|36 14 16 1833 16 18|28 14 17[2815 18
124420 115W8 v v v |40 14 16 17]40 15 18 20|37 20 22|32 190 22|3221 24
1.2510, 100 MnCrW 4 v v v |44 1820 21|44 19 22 24|41 23 25(36 21 24[3623 26
1.2601| X 165 CrMoV 12 vV v v |36 1315 17[36 14 16 18|33 16 18|28 14 17[28 15 18
1.2606| X 37 CrMoW 5-1 v v v |44 18 20 21|44 19 22 2441 23 25|36 23 26[36 25 28
1.2678| X 45 ngrwv £ v v v |44 18 20 21(a4 19 22 24|41 23 25(36 21 24(3623 26
1.2713 55 NiCrMoV 6 v v v |46 20 22 23|46 21 24 26|45 27 29|40 25 28(a027 30
12738 1 CrME'TE“M" & Vv v |46 20 22 23(a6 21 24 26|45 27 29(40 24 274026 29
1.2766| 35 NiCrMo 16 v v v |44 18 20 21(a4 19 22 24|41 23 25|36 21 243623 26
1.2767| X 45 NiCrMo 4 v v v |44 18 20 21(a4 19 22 24|41 23 25|36 21 24(3623 26
1.2779 X 6 NiCrTi 26-15 v v v (331012 14[33 11 13 15/30 13 15|28 13 162815 18
1.2842] 90 MnCrv 8 v v v |44 18 20 21|44 19 22 24|41 23 25|36 23 26[3625 28
13243  S6-5-2:5 v v v |44 18 20 21(a4 19 22 24|41 23 25|36 21 24(3623 26
1.3255 S18-1-2-5 v v v |40 14 16 17]40 15 18 20{37 20 22[32 17 20[3219 22
13343  S6-52 v v v |38 1517 19[38 16 18 20|35 18 20(30 15 18[3017 20
1.3505 100Cré v v v |60 20 30 33|60 30 32 34|57 36 38|52 37 40[5239 42
1.3536] 100 CrMo 7-3 vV v v |52 23 25 28[52 25 27 29|49 31 23|44 25 28/4427 30
1.3539] 100 CrMnMo 8 v v v |52 23 25 28[52 25 27 20|49 31 33|44 28 314430 33
1.3965) X 8 CrMnNi 18-8 VvV v vv|3l8 101231 9 1113[28 13 15|28 13 16[28 14 17
1.4006] X 10 Cr13 VvV vV ¥V V[34111313(34 1214 1633 16 18(32 19 223221 24
1.4028) X 30 Cr13 V Vv v v v|381517 19(38 16 18 20{35 18 20(32 17 203219 22
1.4057| X 20 CrNi 17-2 v v v v v|38 1517 19(38 16 18 20(37 20 22|32 17 20[3219 22
1.4116| X 45 CrMoV 15 V vV v V V|36131517|36 14 16 18/33 16 18(28 15 162817 18
14301 X5CINi18-10 | v ¢ ¢ ¢ + |28 1517 19(38 16 18 2035 18 20|32 19 22|32 21 24
1.4401 “C:';'_g“"”' vV VvV V V V V|36131517|36 14 16 1833 16 18|28 14 172815 18
14462 X 2VIINION 22 "y o o o (33 10 1214[33 11 13 15(33 16 1828 15 182817 20
1.45?1XECrT:?'f“2°T'”' V VvV V¥V V[33101214[33 11 13 1533 16 18(28 15 18[2817 20
1.4742] X 10 CrAl 18 vV vV vV v v|33101214(33 11 13 15/33 16 18(28 15 182817 20
1.4815 GX 8 CrNi 19-10 VvV v v v| 37 9 11[30 8 1012[30 13 15|25 13 16[2514 17
1.4841 ch;rguslzs- VV V V V[307 9 11/30 8 1012/30 13 15(25 13 162514 17
1.4923)X 22 CriMoV 12-1 VvV Vv v|307 911030 8 1012[30 13 15|25 13 16[25 14 17




Réntgen 27%0,9mm | 34x1,1mm |41x1,3mm|54x1,3mm| 54x1,6mm

= E E E E E E E E E £

) S - E E EEE E E E E E E

Materiaf + 8 L fE 23 =88 28| 838 8 8
typ DIN zg EsE ETS 2T T T RoTow
sflases 288 88 28 88 & 8

VeVzVzVzVeVz VzVz|Ve Vz Vz|Vec Vz Vz|VcVz Vz

1.4980( X 5 NiCrTi 26-15 vV VvV V V V307 9 1130 8 1012{30 13 15(25 12 152513 16
1.5415 15 Mo 3 v v ' (63 32 33 36|63 33 35 37|60 36 38|55 42 455544 47
1.5710 36 NiCr 6 v v o |52 2325 26|52 25 27 29|49 31 33(44 25 28144 27 30
1.5752 14 NiCr 14 v v v |56 27 29 32|56 29 31 33|53 32 34|48 32 354834 37
1.5755( 31 NiCr14 v v v (54 25 27 30|54 27 20 31|51 30 32|46 30 334632 35
1.5919 15 CrNi 6 v v o |50 30 32 35|59 32 34 36|57 36 38 (52 33 365235 38
1.6310 20 MnMoNi- 5 v v V|52 2325 28|52 25 27 29|49 28 30|44 25 28|44 27 30
1.6368| 15 NiCuMoNb 5 v v W |56 27 20 32|56 20 31 33|53 32 34 (48 32 3548234 37
1.6511| 36 CrNiMo 4 v v o |53 24 26 29|53 26 28 30|50 29 31(45 29 3214531 34
1.6522 20 NiCrMo 2 v v v |53 24 26 29|53 26 28 30|50 29 31|45 29 32|14531 34
1.6546 40 NiCrMo 2-2 v v W |53 2426 29|53 26 28 30|50 29 31(45 29 3214531 34
1.6565 40 NiCrMo 6 v v v |53 24 2629|5326 28 30|50 20 31|45 29 32|14531 34
1.6580 30 CrNiMo & v v v |58 20 31 34|58 31 33 35|55 34 36|50 34 37|5036 39
1.6582 34 CrNiMo 6 v v v |58 20 31 34|58 31 33 35|55 34 36|50 34 37|5036 39
1.6655( 32 NiCrMo 12-5 v v ¢ |44 18 20 21(44 19 22 24|41 23 25|36 19 223621 24
1.6749/23 Cr NiMo 7-4-7 v v v |52 232526522527 29|49 31 33|44 28 31(|4430 33
1.6946/30 CrNiMoV 5-11 v v v |48 22 24 25|48 23 26 28|45 27 20|40 24 27|4026 29
1.6948(26 NiCrMoV 11-5 v v v |48 22 24 25(48 23 26 28|45 27 29|40 24 274026 29
1.6981( 21 CrMoNiV 4-7 v v Vv (56 27 20 32|56 29 31 33|53 32 34|48 32 35\4834 37
1.6985| 28 CrMoNiV 4-9 v v v |56 27 20 32|56 29 31 33|53 32 34(48 32 35148234 37
1.7034 37Cr4 v v ' |58 29 31 34|58 31 33 35|57 36 38|52 33 365235 38
1.7147 20 MnCr 5 v v ¢ (60 29 30 36|60 30 32 34|57 36 38|52 33 36|5235 38
171600 16 MnCrB 5 v v o |56 27 20 32|56 29 31 33|53 32 34(48 29 3214831 34
1.7225 42CrMo 4 v v v (56 27 20 32|56 29 31 33|53 32 34|48 32 354834 37
1.7228 50CriMo 4 v v v (58 29 31 34|58 31 33 35|55 34 36|52 36 395238 41
17273 24CrMo 10 v v o |56 27 20 32|56 29 31 33|53 32 34(48 29 3214831 34
1.7335( 13 CrMo 4-4 v v v (63 32 33 36|63 33 35 37|60 36 38|56 40 435642 45
1.7707| 30 CrMoV 9 v v o |56 27 20 32|56 20 31 33|53 32 34 (48 29 3214831 34
1.7735 14 CrMoV 6-9 v v o |53 24 26 29|53 26 28 30|50 29 31(45 29 3214531 34
1.8070[ 21 CrMoV 5-11 v v v (53 24 26 29|53 26 28 30|50 29 31|45 29 32|4531 34
1.8159 50Crv 4 v v o |56 27 28 30|56 29 31 33|53 32 34 (48 32 354834 37
1.8159 50CrvV a4 v v v |53 24 26 29|53 26 28 30|53 32 34|48 32 35|4834 37
1.8515) 31 CrMo 12 v v v |53 24 26 29|53 26 28 30|50 20 31|45 29 32|14531 34
1.85500 34 CrAINi 7 v v v (4418202114419 22 24|41 23 25(36 20 2313622 25




Tabela 2: Dobor podzialki

220y reg ey J
Dla twardych wymiary materiatu reby na cal wymiary materiatu zgby na cal
materialéow bis 10 mm 14 tpi bis 25 mm 10/14 tpi

Podziatka kombinowana
sprawia, ze ostrze jest
bardziej uniwersalne 1

10 - 30 mm

10 tpi

15 - 40mm

812 tpi

30 - 50 mm

8 tpi

25 - 50mm

&8/10 tpi

50 - 80 mm

§ Ipi

35 - 70mm

58 tpi

80 - 120 mm

4 tpi

40 - 90 mm

506 tpi

120 - 200 mm

3 tpi

A0 - 120 mm

46 tpi *

200 - 400 mm

2 ipi

80 - 180 mm

Sdtpi*

podczas cigcia powstaje
mniej wibracii. 500 - 700 mm

= G600 mm

130 - 350 mm
150 - 450 mm
200 - 800 mm

= 500 mm

1,25 tpi
0,75 tpi

23 tpi

1,52 tpi
1,1/1.6 tpi
0,75/1,25 tpi

Przy cigciu rur i profili
W wypadku rur cienkich (do 8mm grubosci $cianki) zaleca si¢ stosowanie zebow o nachyleniu 0°.

Sprawdz tez nasze nowe produkty: bi-alf cobalt profile P i Q!

llosE zebow na cal zalecana dla rur
grubosc scianki srednica zewnetrzna D [mm]
5 [mm] ilosc zebdw na cal Z [tpi]

| 20 ED [ &0 D | 100 [ 120 | 150 | 200 | 300 I
2 14 10014 10/14 10/14 10/14 a2 ane a2 a1z ba
3 14 10014 10/14 12 12 a2 ane a/10 6/10 ba
4 10/14 10014 a1z 12 12 610 B/10 ba o8 46
5 10/14 10714 a1z B2 &10 &0 58 46 4/6 46
] 10/14 a2 a1z &10 &10 58 58 46 4/6 46
8 10/14 a2 a1z &10 5/8 58 4/6 46 4/6 46
10 - a2 &80 /8 4/6 46 4/6 46 4/6 45
12 - a2 &80 46 4/6 46 4/6 46 4/6 45
15 - a1z 810 4/6 4/6 46 4/6 45 4/5 45
20 - - 4/6 4/6 4/6 46 4/5 4/5 4/5 34
30 - - - 4/6 4/6 &5 4/5 4/5 4/5 2/3
50 - - - - - - 4/5 A4 2/3 2/3
80 - - - - - - - A4 2/3 2/3
=100 - - - - - - - - 2/3 1,52




Tabela 3: Odleglos¢ skrecenia w pilach tasmowych

Aby wydluzy¢ zywotno$¢ pity, wazne, zeby zachowac¢ odpowiednig odleglos¢ miedzy ostrzem a
kotem prowadzacym/kotem prowadzonym a bocznymi kostkami prowadzacymi tak, zeby ostrze
mogto si¢ skreci€. Tabela ponizej zawiera dane pochodzace od American Sawing Association.
Wszystkie wartosci zostaty podane w mm!

Nalezy pamietaé, ze dane ponizej nie odnoszg si¢ do cigcia z duzg szybkos$cia, np. cigcia aluminium
przy szybkosciach tasmy powyzej 1500m/min!

Rozmiar / kat skretu 45 60° 750 90°
6Xx 0,6 160 215 270 325
6x 0,9 225 300 380 455
10X 0,6 160 215 270 325
10 0,9 225 300 380 455
13X 0,6 160 215 270 325
13X 0,9 225 300 380 455
20 X 0,9 225 300 380 455
27 X 0,9 225 300 380 455
34 % 1,1 270 365 455 545
41x1,3 325 430 540 650
54 x 1,3 325 430 540 650
54 x 1,6 410 545 680 815
67 X 1,6 410 545 680 815
80 x 1,6 410 545 680 815

Tabela 4: Ciegcie ksztaltowe

Przy cieciu ksztaltowym na maszynach pionowych, nalezy uwzglgdnia¢ nastepujace katy.

Szeroko$¢ ostrza Minimalny
promien

3 mm 4 mim

4 mim 2 mim

6 mm 16 mm

8 mm o6 mm

10 mm 40 mm

13 mm 65 mm

16 mm 100 mm

20 mm 140 mm
5 mm 180 mm




