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Historia 

Produkcja narzędzi w Hulinie rozpoczęła się 
w 1934 roku. 
Firma została założona przez Pana 
Studenika, który nazwał nową spółkę 
"Pierwszą Morawską Fabryką pił i narzędzi". 
Początkowo firma wytwarzała piły ręczne, piły 
tarczowe oraz stopniowo wzbogacała swój 
program produkcyjny o frezy i inne narzędzia 
do obróbki drewna. W latach 60-tych 
asortyment produktów wzbogacił się o piły 
tarczowe z zębami z węglika spiekanego HM, 
piły trakowe, noże strugarskie, noże 
maszynowe, narzędzia do skrawania metalu 
oraz korpusy pił. W latach 1948 - 1992 firma 
była przedsiębiorstwem państwowym. W 
1992roku firma została sprywatyzowana.

Czas aktualny

Firma PILANA TOOLS, zatrudniająca 650 
pracowników znajduje się w trakcie procesu 
dynamicznego rozwoju i jest jednym z 
największym producentów narzędzi w 
Europie. Narzędzia te wytarzane są z 
najlepszych gatunków stali, zgodnie z 
normami DIN i ISO. Jakość produkcji jest 
ściśle nadzorowana na każdym etapie 
procesu technologicznego. W celu uzyskania 
jak największej dokładności w produkcji 
wykorzystuje się najnowocześniejsze 
obrabiarki laserowe, szlifierki i frezarki 
sterowane numerycznie, piece i inne 
urządzenia automatyczne i półautomatyczne.

Szczególną uwagę przykłada się do ciągłej 
racjonalizacji i automatyzacji produkcji. 
Środki te, razem z długoletnim 
doświadczeniem i niskimi kosztami, 
umożliwiają firmie oferowanie wysokiej 
jakości produktów po konkurencyjnych 
cenach. Firma PILANA TOOLS  eksportuje 
80% swoich wyrobów do ponad 70 krajów na 
całym świecie.

W skład PILANA TOOLS a.s.  wchodzi kilku 
spółek:

PILANA TOOLS Metal spol. s.r.o

PILANA TOOLS Wood Saves spol. s.r.o.

PILANA TOOLS Knives spol. s.r.o.

PILANA TOOLS Sav Bodies spol. s.r.o.
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INDEKS

GRUPA PRODUKTÓW

M 42 - 420

M 42 - 421

M 42 - 427

M 42 - 437

M 42 - 434

M 42 - 438

M 42 - 430

M 42 - 431

M 42 - 435

M 42 - 426

M 42 - 436

M 51 - 531

M 51 - 537

M 51 - 544

22 2971

22 2961, 22 2965

22 2950 Cr, 22 2951 Cr 
22 2950 HSS, 22 2951 HSS
22 2956

22 5387 11 TFZN, 22 5387 13 TFZN

22 5387 11 TFZP, 22 5387 13 TFZP

22 5388 WZ

IDENTYFIKACJA

Bimetaliczne piły taśmowe  
MASSIVE Expert
Standardowy kształt zębów (N), kąt natarcia 0° 
MASSIVE Expert Plus
Kształt zębów HOOK (H), dodatni kąt natarcia 
MASSIVE Master
Kształt zębów HOOK (H), dodatni kat natarcia 
MASSIVE Master Plus
Zęby z podziałką zmienną (V-POS), dodatni kat natarcia 
MASSIVE Prominent 
Zęby z podziałką zmienną (V-POS+), dodatni kat natarcia 
MASSIVE Prominent Plus 
Zęby z podziałką zmienną (V-POS+), dodatni kat natarcia
PROFILE Expert
Zęby z podziałką zmienną (V-0), kąt natarcia 0°
PROFILE Expert Plus
Zęby z podziałką zmienną (V-POS), dodatni kat natarcia 
PROFILE Master
Zęby z podziałką zmienną (V-0), kąt natarcia nieznacznie dodatni 
ALU Expert
Kształt zębów HAKOWY (H), dodatni kat natarcia 
ALU Master
Zęby z podziałką zmienną (V-POS), dodatni kat natarcia
PROFILE M 51
Zęby z podziałką zmienną (V-POS), dodatni kat natarcia 
MASSIVE M 51
Zęby z podziałką zmienną (V-POS+), dodatni kat natarcia 
MASSIVE PLUS M 51
Zęby z podziałką zmienną (V-POS), dodatni kat natarcia 

Piły taśmowe ze stali węglowej 
Ząb STANDARD, HOOK, SKIP 

Brzeszczoty do pił ramowych
Brzeszczoty pił bagnetowych 

Brzeszczoty piłki ręcznej do metalu 
Cr
HSS
Ramka dla brzeszczotu piłki ręcznej do metalu 

Piły tarczowe HM do cięcia materiałów nieżelaznych 
Piły tarczowe HM do posuwu ręcznego 

Piły tarczowe HM do posuwu maszynowego 

Piły do cięcia na sucho DRY CUT 
Serwis

STRONA 
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stal szybkotnąca

zgrzew wykonany metodą EBC

brzeszczot stali sprężynowej

BiMetal - charakterystyka materiału

M42 
DIN typu 1.3247

twardość ok.

67-69 HRC

M51 
DIN typu 1.3207

twardość 69 HRC

o wysokiej zawartości 

wolframu 

i kobaltu

Elastyczny: 

Brzeszczot piły taśmowej wykonany jest ze stali sprężynowej. Posiada ona dużą elastyczność przy twardości 

ok. 50 HRC. Stanowi to idealną podstawę długiej żywotności oraz doskonałej  wydajności cięcia. 

 

Twardy i odporny

Czubki zębów wykonane ze stali szybkotnącej M42 lub M51.

Najlepszy zgrzew

Oba materiały są ze sobą zespolone w sposób nierozłączny. 

Pozostałe zalety 

Piła taśmowa wykonana z bimetalu wykazuje zarówno elastyczność samego brzeszczotu jak również 

nadzwyczajną odporność na ścieranie zębów ze stali szybkotnącej. Przeznaczone do pracy pod dużymi 

obciążeniami z bardzo wysoką wydajnością.

Geometria brzeszczotu piły taśmowej
[ Terminologia ]

b  =  szerokość brzeszczotu   

s  =  grubość brzeszczotu

h  =  wysokość zęba

t   =  podziałka zęba 

α  =  kąt natarcia 

γ   =  kąt przyłożenia 

w  =  wielkość rozwarcia zębów
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Ząb zmiennyZąb zmienny
Ząb zmienny o dodatnim  
kącie natarcia
Ząb zmienny o dodatnim  
kącie natarciaZąb standardowy Ząb hakowy HOOK

Rozstaw zębów jest zmienny w poszczególnych grupach.

Najmniejsza i największą podziałka oznacza zmienny 

uzębienie brzeszczotu piły.

Kąt natarcia 0° Dodatni kąt natarcia Kąt natarcia 0° Dodatni kąt natarcia

Przeznaczenie:

Materiały o krótkich 

wiórach, materiały 

cienkościenne

Specyfikacja:

Kąt natarcia 0o

4 - 18 zębów/ cal

Kod produktu:

100, 420

Przeznaczenie:

Materiały o długich wiórach, 

materiały twarde, o dużych 

średnicach

Specyfikacja:

Dodatni kąt natarcia

1,25 -  8 zębów/ cal

Kod produktu:

100, 421, 426, 427

Przeznaczenie:

Cięcie materiałów 

konstrukcyjnych przy 

niskich wibracjach

Specyfikacja:

Kąt natarcia 0o

Zmienna podziałka zęba 

3/4 do 10/14

Kod produktu:

430

Przeznaczenie:

Cięcie materiałów litych 

przy niskich wibracjach

Specyfikacja:

Dodatni kąt natarcia

Zmienna podziałka zęba od 

0,75/1,25 do 4/8

Kod produktu:

431, 434, 435, 436, 437, 

438, 531, 537, 544

Stała podziałka zębów Zmienna podziałka zębów

Ilość zębów na cal (25,4 mm) oznacza podziałkę piły

Oprócz kształtu i podziałki ważny jest również sposób rozwarcia zębów. Typ rozwarcia zapewnia odpowiednią wydajność 

cięcia różnych materiałów. Właściwy dobór eliminuje również zjawisko zakleszczania piły w materiale.

Typ i wielkość rozwarcia stanowią decydujący czynniki cięcia

Standardowy układ zębów, rozwarcie 

jodełkowe (S, SW)

maks. 10 zębów na cal, kształt zęba N, H

Zmienny układ zębów, rozwarcie 

przemienne (G,GW)

0,75/1,25 ok. 10/14 zębów na cal, kształt 

zęba K

Układ falisty (W)

maks. 14 zębów na cal, kształt zęba N

Kształty zębów
Tylko piła z poprawnie dobranym kształtem zębów może ciąć efektywnie przy niskich wibracjach. Wyróżniamy 4 podstawowe typy zębów.

Podziałka zęba

Rozwarcie zębów
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6 - 13 mm - 76 m     |    20 - 34 mm - 100 m     |    41 mm - 80 m     |    54-67 mm - 90 m     |    80 mm - 80 m

Przekrój Ilość zębów 

Kształtowniki cienkościenne (kąt natarcia 0°)Kształtowniki cienkościenne (kąt natarcia 0°)

  Profile grubościenne (kąt natarcia - dodatni)  Profile grubościenne (kąt natarcia - dodatni)

Piły taśmowe firmy PILANA dostarczane są w postaci zgrzanych na wymiar pił lub kręgach zawierających ilość metrów wg wykazu: 

V-POS = zmienny kształt zęba z  
dodatnim kątem natarcia
V-0 = zmienny kształt zęba z   
kątem natarcia 0°

TPI = ilość zębów na cal
N = standardowy kształt zęba
H = hakowy HOOK kształt zęba

Właściwa podziałka zęba  optymalna wydajność
Dla zapewnienia optymalnej wydajności cięcia bimetaliczną piłą taśmową istotne jest dobranie właściwego uzębienia piły w 
zależności od rodzaju, wielkości i kształtu ciętego materiału. Należy dobrać standardowy kształt zębów o stałej podziałce lub 
zmienny kształt zębów z podziałką zmienną. Uzębienie zmienne zalecane jest do cięcia materiałów stwarzających problemy 
związane z nadmierną wibracją.

Zalecane uzębienie piły do cięcia materiałów litych

Stała podziałka zęba Zmienna podziałka zęba

mm   na cal TPI Kształt zęba

Zalecenia przy cięciu stalowych rur i kształtowników

Przekrój Ilość zębów 

mm   na cal TPI Kształt zęba

Przy cięciu stalowych rur i kształtowników 
decydującą rolę odgrywa prawidłowy dobór 
uzębienia piły. Najbardziej odpowiednie jest 
uzębienie zmienne. Należy również wziąć pod uwagę 
grubość ścianek, liczbę ciętych elementów, ich 
ułożenie w pakiecie oraz parametry cięcia.

Grubość ścianki  Średnica zewn. w mm

Grubość ścianki   Średnica zewnętrzna w mm

(S) w mm

(S) w mm 
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St 37 – 2
St 50 – 2
St 60 – 2
C 10
14 NiCr 14
21 NiCrMo 2
16 MnCr 5
9 S 20
45 S 20
C 45
40 Mn 4
36 NiCr 6
34 CrNiMo 6
42 CrMo 4
100 Cr 6
100 CrMn 6
65 Si 7
50 CrV 4
C 125 W
C 75 W77
125 Cr 1
X 210 Cr 12
X 155 CrVMo 12 1
X 42 Cr 13
X 165 CrV 12
100 CrMo 5
X 32 CrMoV 3 3
45 WCrV 7
56 NiCrMoV 7
S 6-5-2-5 (E Mo5 Co5)
S 2-10-1-8 (M 42)
S 6-5-2 (DMo5)
X 45 CrSi 9 3
X 45 CrNiW 18 9
X 20 CrMoV 12 1
X 5 NiCrTi 26 15
X 10 CrSi 6
X 10 CrAl 18
X 15 CrNiSi 25 20
X 5 CrNi 18 10
X 6 CrNiMoTi 17 11 22    
GS-38
GS-60
GG-15
GG-30
GGG-50
GTWGG -40-05W
GTS-65-02TT
KE-Cu
Elektrrolytyrr -K upferp  K   
CuZn 10
CuZn 31 Si 1
CuAl 8
CuAl 10 Fe 3 Mn 2FF
CuSn 6
CuSn 6 Zn 6
G-CuSn 10 Zn
G-CuSn 5 ZnPb
NiCr 20 TiAl
NiCr 22 FeFF Mo
Al 99.5
AlMgSiPb
G-AlSi 5 Mgg
Ti 99.5
TiAl 6 V 4
PVC
Teflon, HostalenTT
Resitex
NovotexNovotex

1.0037
1.0050
1.0060
1.0301
1.575277
1.6523
1.7131
1.0711
1.0727
1.0503
1.1157
1.5710
1.6582
1.7225
1.3505
1.3520
1.5028
1.8159
1.1663
1.17577 0
1.2002
1.2080
1.2379
12083
1.2201
1.2303
1.2365
1.2542
1.2714
1.3243
1.3247
1.3343
1.4718
1.4873
1.4922
1.4980
1.4712
1.47477 2
1.4841
1.4301
1.4571
1.0420
1.0558
0.6015
0.6030
0.7050
0.8040
0.8165
2.0050

2.0230
2.0490
2.0920
2.0936
2.1020
2.1080
2.1086.01
2.1096.01
2.4631
2.4972
3.0255.07
3.0615.71
3.2341.01
3.7024.1
3.7165

30-50
30-45
30-40
40-60
25-30
30-40
25-30
40-60
40-60
35-50
30-40
30-40
25-35
25-35
20-30
20-30
25-35
25-35
20-30
20-30
20-30
15-25
15-25
20-25
15-25
15-30
25-35
20-30
20-30
20-30
20-30
20-30

-
-
-
-
-
-
-
-
-

20-30
20-30
25-30
25-30
25-30
25-30
25-30

100-250
100-250
100-300
100-250

20-30
20-30

80-100
80-100
30-40
30-40

-
-

80-300
80-300
80-300

-
-

100-400
100-400
50-200
50 20050-200

80-100
60-85
50-70

80-100
40-55
50-60
40-60

80-120
80-120
60-70
60-70
60-70
50-65
50-65
35-50
35-50
45-60
45-60
40-60
40-60
40-50
30-40
30-40
35-45
30-45
30-50
45-60
40-50
40-50
35-45
35-45
35-45
30-45
30-40
10-30
10-30
15-25
15-25
15-25
30-40
30-40
40-60
40-60
30-60
30-60
30-60
30-60
30-60

100-400
100-400
100-400
100-400

35-50
35-50

80-150
80-150
50-100
50-100
10-25
10-25

80-800
80-800
80-800
10-20
10-20

100-400
100-400
50-300
50 30050-300

x
x
x

x
x
x
x
x
x
x
x
x
x
x
x
x
x
x

x
x
x
x
x
x
x
x
x
x
x
x
x
x
x
x
x
x
x
x

x
x
x
x
x
x
x
x
x
x
x
x
x
x
x
x
x

x
x
x
x

x
x

x
x
x
x
x
x

x
x
x
x
x
x
x
x
x

x
x

x
x

x
x

bez chłodziwa

bez chłodziwa

bez chłodziwa

bez chłodziwa

bez chłodziwa

bez chłodziwa

bez chłodziwa

bez chłodziwa

bez chłodziwa

bez chłodziwa

Zalecenia techniczne

[ dla pił taśmowych ]

Typ materiału                 Specyfikacja materiału wg DIN       Numer DIN              Prędkość cięcia                  Płyny chłodzące
                                                                                   Vc (m/min.)

     CS 100               Bi-Metal         Olej      Emulsja
Stale konstrukcyjne

Stale węglowe

Stale automatowe

Stale obrabialne 
termicznie

Stale łożyskowe

Stale sprężynowe

Stale narzędziowe niestopowe

Stale narzędziowe 
do pracy na zimno

Stal narzędziowa do pracy na gorąco
Stale szybkotnące

Stale zaworowe

Stale żarowytrzymałe

Stale żaroodporne

Stale nierdzewne

Staliwo

Żeliwa

Miedź

Mosiądz (stopy miedzi 
z cynkiem)
Stopy miedzi z aluminium

Brąz (stopy miedzi z cyną)

Tombak (stopy lanej miedzi)

Stopy na bazie niklu

Aluminium i stopy

Stopy tytanu

Tworzywa termoplastyczne

Tworzywa z włóknami szklanymi
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brzeszczoty pił taśmowych

Instrukcja poprawnego użytkowania

Prowadzenie piProwadzenie piły tay taśmowej i ramienia prowadnicy mowej i ramienia prowadnicy 
SprawdziSprawdzić i ustawi i ustawić prowadzenie pi prowadzenie piły tay taśmowej.mowej.
SprawdziSprawdzić zu zużycie prowadnicy oraz w razie potrzeby wymieniycie prowadnicy oraz w razie potrzeby wymienić prowadnic  prowadnic ę. . 
UstawiUstawić rami ramię prowadnicy mo prowadnicy możliwie jak najbliliwie jak najbliżej obrabianego detalu. ej obrabianego detalu. 

Prowadnica brzeszczotu jestProwadnica brzeszczotu jest
 zbyt oddalona od ci zbyt oddalona od ciętego tego 
detalu lub jest wadliwie detalu lub jest wadliwie 
ustawiona. Ramiustawiona. Ramię prowadnicy  prowadnicy 
ma luzy.ma luzy.

Prowadnica brzeszczotu jest Prowadnica brzeszczotu jest 
zbyt oddalona od cizbyt oddalona od ciętego tego 
detalu lub jest wadliwie detalu lub jest wadliwie 
ustawiona. Prowadnica ustawiona. Prowadnica 
brzeszczotu jest zubrzeszczotu jest zużyta. yta. 
RamiRamię prowadnicy ma luzy. prowadnicy ma luzy.

Pękanie pikanie piły
tataśmowejmowej

Ukosowanie rzazuUkosowanie rzazu

KoKoła napa napędowedowe
KoKoła napa napędowe pidowe piły tay taśmowej muszmowej muszą by być 
utrzymywane w poprawnym stanie oraz odpowiednio wywautrzymywane w poprawnym stanie oraz odpowiednio wyważoneone

Zgarniacze wiZgarniacze wiórów
SprawdzaSprawdzać prawid prawidłowe ustawienie zgarniaczy wiowe ustawienie zgarniaczy wiórów oraz w oraz 
regularnie je wymieniaregularnie je wymieniać.

NaprNaprężężenie brzeszczotuenie brzeszczotu
Istnieje koniecznoIstnieje koniecznoњжњж napr naprкїкїania brzeszczotu w celu zapewnienia prostoliniowego ciania brzeszczotu w celu zapewnienia prostoliniowego ciкcia. cia. 

Płyn chyn chłodzodzący cy 
Płyn chyn chłodzodzący jest bardzo wacy jest bardzo ważny dla smarowania i chny dla smarowania i chłodzenia piodzenia piły. y. 
SprawdziSprawdzić st stężężenie penie płynu za pomocynu za pomocą refraktometru.U refraktometru.Używaywać wy wyłąłącznie cznie 
wysoko jakowysoko jakościowych pciowych płynynów chw chłodzodzących. Pcych. Płyn powinien byyn powinien być podawany  podawany 
pod niewielkim cipod niewielkim ciśnieniem i w odpowiedniej ilonieniem i w odpowiedniej ilości na przecici na przecięcie.cie.

PrPrędkodkośćść brzeszczotu brzeszczotu
NaleNależy dobieray dobierać poprawn poprawną pr prędkodkośćść ci cięcia.cia.
PrPrędkodkośćść brzeszczotu sprawdza brzeszczotu sprawdzać za pomoc za pomocą pr prędkodkościomierza.ciomierza.

PrPrędkodkośćść posuwu posuwu
PrPrędkodkośćść posuwu powinna by posuwu powinna być dobierana starannie  dobierana starannie 
tak, aby ztak, aby zęby piby piły tay taśmowej cimowej cięłęły efektywnie.y efektywnie.

PodziaPodziałka zka zębaba
DobDobór odpowiedniej podziar odpowiedniej podziałki zki zęba jest tak samo waba jest tak samo ważny, jak dobny, jak dobór r 
poprawnego  posuwu i prpoprawnego  posuwu i prędkodkości brzeszczotu.ci brzeszczotu.

KsztaKształt zt zębaba
KaKażdy z ksztady z kształtów zw zęba posiada swoje wba posiada swoje właściwe zastosowanie.ciwe zastosowanie.

DocieranieDocieranie
Istnieje koniecznoIstnieje koniecznośćść docierania brzeszczotu celem zapewnienia jego  docierania brzeszczotu celem zapewnienia jego 
maksymalnie dmaksymalnie długiego okresu ugiego okresu żywotnoywotności. Nigdy nie cici. Nigdy nie ciąćąć w starej linii ci w starej linii cięcia.cia.

Okres Okres żywotnoywotności brzeszczotuci brzeszczotu
KaKażdy brzeszczoty pidy brzeszczoty piły tay taśmowej ma okremowej ma określonloną żywotnoywotnośćść. Uwa. Uważać na oznaki zu na oznaki zużycia brzeszczotu.ycia brzeszczotu.

PowierzchniaPowierzchnia
StopieStopień nier nierównowności powierzchni cici powierzchni ciętego detalu wywiera wptego detalu wywiera wpływ na yw na żywotnoywotnośćść brzeszczotu.  brzeszczotu. 
W przypadku zW przypadku złej powierzchni naleej powierzchni należy zmniejszyy zmniejszyć pr prędkodkośćść ci cięcia.cia.

Mocowanie detalu obrabianegoMocowanie detalu obrabianego
UpewniUpewnić si się, czy detal obrabiany jest poprawnie zamocowany. Jest to szczeg, czy detal obrabiany jest poprawnie zamocowany. Jest to szczególnie walnie ważne ne 
w przypadku ciw przypadku cięcia pakietu detali. Nie cicia pakietu detali. Nie ciąćąć element elementów pogiw pogiętych lub uszkodzonych.tych lub uszkodzonych.

ZuZużyte koyte koła napa napędowe.dowe.
KoKoła sa są zbyt ma zbyt małe, spre, spróbowabować 
użyć cie cieńszych brzeszczotszych brzeszczotów.w.

NaprNaprкїкїenie brzeszczotu enie brzeszczotu 

jest zbyt silne.jest zbyt silne.

Posuwu jest zbyt wysoki.Posuwu jest zbyt wysoki.

PodziaPodziałka zka zęba jest za maba jest za mała - a - 

za duza dużo zo zębów na cal.w na cal.

PodziaPodziałka zka zęba jest za maba jest za mała - a - 

za duza dużo zo zębów na cal.w na cal.

NaprNaprкїкїenie brzeszczotu enie brzeszczotu 

jest zbyt majest zbyt maіe.e.

PrPrędkodkośćść brzeszczotu  brzeszczotu 

jest zbyt niska.jest zbyt niska.

Posuwu jest zbyt wysoki.Posuwu jest zbyt wysoki.

Brzeszczot piBrzeszczot piły tay taśmowej mowej 

jest zujest zużyty.yty.
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PPękanie zkanie zębów NierNierówna powierzchniawna powierzchnia
              ci              cięcia cia 

Szybkie zuSzybkie zużywanie ywanie 
sisię z zębów

WibracjeWibracje Pływanie brzeszczotu ywanie brzeszczotu 
na kona kołach napach napędowychdowych

PodziaPodziałka zka zębów (zw (ząb/cal)b/cal)

jest za dujest za duża. Przestrzenie a. Przestrzenie 

mimiędzy zdzy zębami ulegajbami ulegają zapchaniu zapchaniu

PodziaPodziałka zka zębów jest za duw jest za duża PodziaPodziałka zka zębów jest za maw jest za mała

Posuw jest zbyt wysoki.Posuw jest zbyt wysoki. Posuw jest zbyt wysoki.Posuw jest zbyt wysoki. Posuw jest za wysoki lubPosuw jest za wysoki lub

zbyt niski.zbyt niski.
Posuw jest za wysoki lub Posuw jest za wysoki lub 

zbyt niski.zbyt niski.

Posuw jest zbyt wysoki.Posuw jest zbyt wysoki.

Zgarniacz wiZgarniacz wiórów nie dziaw nie działa, a, 

wypewypełnione przestrzenie nione przestrzenie 

mimiędzy zdzy zębami.bami.

Zęby sby są za s za słabeabe

PrPrędkodkośćść pi piły tay taśmowej mowej 

jest zbyt niska.jest zbyt niska.

PiPiła taa taśmowa nie mowa nie 

zostazostała poprawnie a poprawnie 

zamocowanazamocowana

Wady powierzchni: Wady powierzchni: 

zgorzelina, rdza, piasekzgorzelina, rdza, piasek

PiPiła taa taśmowa mowa 

jest zujest zużytayta

PiPiła taa taśmowa mowa 

jest zujest zużytayta

PiPiła taa taśmowa mowa 

nie zostanie została poprawnie a poprawnie 

dotartadotarta

NiewNiewłaściwy ksztaciwy kształt zt zębów NiewNiewłaściwy ksztaciwy kształt zt zębów

PrPrędkodkośćść pi piły tay taśmowej mowej 

jest za wysoka.jest za wysoka.

Nie wyregulowana Nie wyregulowana 
prprędkodkośćść pi piły tay taśmowej.mowej.

Niedostateczne chNiedostateczne chłodzenie odzenie 

pipiły, niewy, niewłaściwe stciwe stężężenieenie

płynu chynu chłodzodzącego cego 

RamiRamię prowadz prowadzące ce 

ma luzy.ma luzy.

Zgarniacz wiZgarniacz wiórów nie dziaw nie działa.a.

Prowadnica piProwadnica piły y 
tataśmowej jest zbyt daleko mowej jest zbyt daleko 
od ciod ciętego detalu lubtego detalu lub
ustawiona wadliwie. ustawiona wadliwie. 
ZuZużyta prowadnica piyta prowadnica piły
tataśmowej.mowej.

KoKoło napo napędowe dowe 
jest zujest zużyte.yte.

Zbyt maZbyt mała nacia naciąg pig piły y 

tataśmowej.mowej.

Niestabilne zamocowanie Niestabilne zamocowanie 

elementelementów ciw ciętychtych

Niestabilne zamocowanie Niestabilne zamocowanie 

elementelementów ciw ciętychtych

PiPiła taa taśmowa nie mowa nie 

zostazostała poprawnie a poprawnie 

zamocowanazamocowana

Brzeszczotom piBrzeszczotom pił ta taśmowych nalemowych należy poy poświwięcacać tak taką sam samą uwag uwagę, jak innym narz, jak innym narzędziom. Naledziom. Należy zwry zwrócicić szczeg szczególnlną uwag uwagę na:   na:  
pękniknięciacia
zakleszczanie sizakleszczanie się wsteczne brzeszczotu wsteczne brzeszczotu
skrskręcanie i zmatowienie brzeszczotu.canie i zmatowienie brzeszczotu.
UtrzymywaUtrzymywać pi piłęłę ta taśmowmową w dobrym stanie technicznym. Szczeg w dobrym stanie technicznym. Szczególnie nalelnie należy sprawdzay sprawdzać:
czy dziaczy działa zacisk mocuja zacisk mocujący oraz mechanizm prostujcy oraz mechanizm prostującycy
czy wystczy występujpują jednocze jednocześnie: cinie: ciśnienie hydrauliczne, wystarczajnienie hydrauliczne, wystarczająca iloca ilośćść p płynu chynu chłodzodzącego oraz obroty kocego oraz obroty koła roboczegoa roboczego
jejeżeli powyeli powyższych brak, wtedy istnieje bezwzglszych brak, wtedy istnieje bezwzględna koniecznodna koniecznośćść regulacji lub wymiany mechanizmu. regulacji lub wymiany mechanizmu.
Brzeszczot piBrzeszczot piły tay taśmowej zamowej założyć na oczyszczone z wi na oczyszczone z wiórów kow koła robocze, ustawia robocze, ustawić brzeszczot pomi brzeszczot pomiędzy prowadnicami, poprawnie wyregulowadzy prowadnicami, poprawnie wyregulować naci naciąg g 
pipiły oraz ustawiy oraz ustawić po położenie zgarniaczy wienie zgarniaczy wiórów.w.
ZamocowaZamocować materia materiał ci cięty w uchwycie tak, aby city w uchwycie tak, aby cięcia dokonywacia dokonywała moa możliwie jak najwiliwie jak największa iloksza ilośćść z zębów ( minimalnie 4, a maksymalnie 30).w ( minimalnie 4, a maksymalnie 30).
W przypadku ciW przypadku cięcia pakietu, kacia pakietu, każdy z jej elementdy z jej elementów skw składowych musi byadowych musi być dobrze zamocowany. dobrze zamocowany.
Przed rozpoczPrzed rozpoczęciem ciciem cięcia nalecia należy ustaliy ustalić twardo twardośćść materia materiału, wyciu, wyciąćąć twarde skazy, wypali twarde skazy, wypalić zgorzelin zgorzelinę.
Przed rozpoczPrzed rozpoczęciem ciciem cięcia odlewcia odlewów nalew należy usuny usunąćąć z ich powierzchni piasek formierski za pomoc z ich powierzchni piasek formierski za pomocą pilnika r pilnika równiaka wniaka 
lub szczotki stalowej. Piasek molub szczotki stalowej. Piasek może spowodowae spowodować bardzo szybkie zmatowienie brzeszczotu pi bardzo szybkie zmatowienie brzeszczotu piły tay taśmowej. mowej. 
Przed rozpoczPrzed rozpoczęciem ciciem cięcia konieczne jest zachowanie minimalnego luzu pomicia konieczne jest zachowanie minimalnego luzu pomiędzy wierzchodzy wierzchołkowkową lini linią czubk czubków zw zębów w 
a materiaa materiałem ciem ciętym rztym rzędu 10 mm oraz podanie minimalnego posuwu ramienia pidu 10 mm oraz podanie minimalnego posuwu ramienia piły.y.
ZwiZwiększakszać stopniowo posuw ramienia pi stopniowo posuw ramienia piły. Nie stosoway. Nie stosować zbyt wysokiego, ani te zbyt wysokiego, ani też zbyt niskiego nacisku.  zbyt niskiego nacisku. 
Podczas ciPodczas cięcia upewnicia upewnić si się, czy nast, czy następuje cipuje ciągły przepy przepływ pyw płynu chynu chłodzodzącego do przestrzeni cicego do przestrzeni cięcia.cia.
Po przeciPo przecięciu 2 do 3 detali poprawiciu 2 do 3 detali poprawić prostoliniowo prostoliniowośćść brzeszczotu. brzeszczotu.
SprawdziSprawdzić czas ci czas cięcia detalu. Jecia detalu. Jeżeli czas ten jest zbyt deli czas ten jest zbyt długi, naleugi, należy wymieniy wymienić brzeszczot. brzeszczot.
Nigdy nie ciNigdy nie ciąćąć nowym brzeszczotem w starej linii przeci nowym brzeszczotem w starej linii przecięcia. Konieczne jest obrcia. Konieczne jest obrócenie materiacenie materiału i ponowne uruchomienie ciu i ponowne uruchomienie cięcia.cia.
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MASSIVE Expert

M 42 - 420

09,0x6

09,0x01

56,0x31

09,0x31

09,0x02

09,0x72

01,1x43

03,1x14

530,0x4/1

530,0x8/3

520,0x2/1

530,0x2/1

530,0x4/3

530,0x61/11

240,0x8/31

050,0x8/51

4101 81

MASSIVE Expert

M 42 - 420

Brzeszczoty uniwersalne do cięcia materiałów litych  

o małych przekrojach

Cechy charakterystyczne
» Czubki zębów wykonane ze stali szybkotnącej M42, DIN 1.3247

» Zęby standardowe o kącie natarcia 0o lub lekko dodatnim, typ rozwarcia jodełkowy 

   lub falisty. Przeznaczone do cięcia materiałów dających krótkie wióry oraz 

   posiadających niewielkie grubości ścianek

» Powierzchnia cięta: gładka, bez zadziorów

Zastosowanie
» Powszechnie stosowane typy stali o wytrzymałości na rozciąganie 1400N/mm2 

» Metale nieżelazne

» Przekroje do ok. 100 mm (4")

» Operacje wycinania

Bimetaliczne piły taśmowe

N = zęby standardowe

Ilość zębów na cal

calemm

Wymiary



52,1

Bimetaliczne pi�y ta�mowe

MASSIVE Expert Plus
M 42 - 421

Idealne do ci�cia wi�kszych elementów litych 

Zastosowanie
» Powszechnie stosowane typy stali o wytrzyma�o�ci na rozci�ganie 1400 N/mm 2 
» Metale nie�elazne
» Przekroje powy�ej 100 mm (4")

Cechy charakterystyczne 
» Kraw�d zie z�b a wykonane ze stali szybkotn�ce j M42, DIN 1.3247
» Z�b y HOOK o dodatnim k�cie  natarcia i rozwarciu jode�kowym u�atwia 
   odprowadzenie wiórów z du�e j powierzchni przeci�cia
» Bezproblemowe ci�cie  materia�ów twardych i daj�cych  d�ugi wiór  
» Ci�cie  g�adkie i dok�adne

Ilo�� z�bów na cal

calemm

Wymiary

H = z�by HOOK
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MASSIVE Master

M 42 - 427

09,0x72

01,1x43

03,1x14

03,1x45

06,1x45

06,1x76

530,0x61/11

240,0x8/31

050,0x8/51

050,0x8/12

360,0x8/12

360,0x8/52

52,1

MASSIVE Master

M 42 - 427

Doskonałe do cięcia stopów specjalnych i materiałów 

trudnoobrabialnych

Zastosowanie
» Stale nierdzewne

» Stale żaroodporne

» Stopy tytanu

» Stopy na bazie niklu

Zęby szlifowane borazonem

Cechy charakterystyczne
» Zęby ze stali szybkotnącej M42, DIN 1.3247 wykonane metodą szlifowania  borazonem  

» Zęby HOOK o specjalnej geometrii, dodatnim kącie natarcia oraz jodełkowym 

   układem rozwarcia  zapewniają zdecydowanie lepsze odprowadzenie wiórów

» Fazowanie zębów tnących zapewnia doskonałe prowadzenie brzeszczotu piły w materiale

» Szlifowanie krawędzi tnących zapewnia zwiększenie szybkości i dokładności cięcia

mm cale

Bimetaliczne piły taśmowe

Wymiary Ilość zębów na cal

H = zęby HOOK


