DOBOR PILY TASMOWEJ

1. Dtugos¢ tasmy

Wymiary tasmy zaleza od typu pity - in-
teraktywny przeglad wraz z najczesciej
stosowanymi pitami tasmowymi i wy-
miarami tasm pasujacych do pit firmy
WIKUS jest dostepny na naszej stronie
internetowej: www.wikus.com

N

. Szerokos¢ tasmy
Maszyny poziome: szeroko$c¢ tasmy
okresla producent
Maszyny pionowe: mozliwa wigksza
swoboda przy doborze szerokosci
tasmy; patrz informacje producenta
Szeroko$¢ tasmy: im wigksza szero-
kos¢ tasmy, tym wyzsza stabilno$¢
pity tasmowej
Pity konturowe: szeroko$é tasmy jest
ograniczona najmniejszym promie-
niem krzywizny ciecia

3. Materiat krawedzi tnacej

WIKUS oferuje cztery gtéwne grupy
materiatowe krawedzi tnacej:

¢ bimetal (HSS)

* weglik

¢ diament

« stal narzedziowa

Materiat krawedzi tnacej jest uzaleznio-
ny od wiasciwosci cietego materiatu.
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4. Podziatka zebow

Miarodajna wielkoscig przy wyborze
podziatki zebdw jest dtugos¢ przyporu
tasmy do ciecia w obrabianym przed-
miocie. Istotne znaczenie przy wyborze
optymalnej podziatki zebéw ma réwniez
materiat przeznaczony do cigcia i rodzaj
stosowanej tasmy.

Pod tabelami poszczegdlnych produk-
téw firmy WIKUS wyszczegoélniono dtu-
gos¢ przyporu z rozréznieniem na dolng
i gorng wartosé graniczna. Tu przy-
porzadkowujemy zalecang podziatke
zebdw. Tabela obok stuzy do okreslania
odpowiedniej podziatki zebéw przy
cieciu materiatu petnego pita ze statg
podziatka zebdw.

Wielkos$ci majace znaczenie przy wybo-
rze wtasciwej podziatki zebow w przy-
padku ciecia rur to $rednica zewnetrzna
i grubos¢ $cianki. Nasze zalecenia
znajduja sie w przedstawionej tabeli.

Stata Dtugos¢ ciecia
podziatka (mm)
tpi od do
24 6
18 10
14 15
10 15 30
8 30 50
6 50 80
4 80 120
3 120 200
2 200 400
1.25 300 800

5. Ksztatt zeba

Optymalna kombinacja réznych ksztat-
téw zeba z materiatem krawedzi tnacej
i wymiarami tasmy pozwala osiagnaé
najwyzsza wydajnos¢ skrawania.

6. Rodzaje rozwiedzenia zgb6éw
Doktadny opis znajduje sie na nastepnej
stronie.

s Ciecie rur
Zewnetrzna Srednica rury (mm) / podziatka zeboéw w tpi

mm 20 40 60 80 100 120 150 200 300 400 500 600 700 800 900 1000 1500
2 14 14 14 14 14 14 10-14 10-14 812 8-12 6-10 6-10 58 58 58 58 58

3 14 14 10-14 10-14 10-14 10-14 812 812 6-10 6-10 58 58 58 46 46 46 46

4 14 14 10-14 10-14 812 812 812 812 58 5-8 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 34

5 14 10-14 10-14 10-14 812 812 812 6-10 58 58 46 4-6 46 4-6 34 34 34

6 14 10-14 | 10-14 812 8-12 812 8-12 58 58 46 46 46 34 34 34 34 34

8 14 10-14 8-12 812 812 6-10 6-10 58 46 4-6 46 34 34 34 34 2-3 2-3
10 812 6-10 6-10 6-10 58 58 4-6 4-6 4-6 34 34 34 34 23 2-3 2-3
12 8-12 6-10 6-10 5-8 5-8 4-6 46 46 34 3-4 34 3-4 2-3 2-3 2-3 2-3
15 8-12 6-10 58 58 4-6 4-6 4-6 34 34 34 23 2-3 23 2-3 23 2-3

20 6-10 58 4-6 46 4-6 34 34 34 2-3 23 2-3 23 2-3 23 23
30 46 4-6 46 34 34 34 23 2-3 23 2-3 23 2-3 23 14-2
50 34 34 34 2-3 23 2-3 23 2-3 23 1.4-2 14-2 14-2
75 2-3 2-3 23 2-3 23 14-2 14-2 14-2 14-2 14-2
100 23 23 1.4-2 14-2 1.4-2 14-2 1.4-2 14-2 14-2
150 2-3 14-2 14-2 14-2 14-2 10-1.4 | 1.0-14 | 1014
200 14-2 14-2 1.4-2 1.0-14 | 1.0-1.4 | 1.0-14 | 075125
250 14-2 10-1.4 | 1.0-14 | 1014 |075125]0.75-1.25
300 1.0-1.4 | 1.0-14 |0.75-1.25|0.75-1.25| 0.75-1.25
350 1.0-1.4 | 0.75-1.25 ( 0.75-1.25 | 0.7-1.0
400 0.75-1.25| 0.75-1.25| 0.7-1.0
450 0710 | 07-1.0
500 0.7-1.0

s = grubos¢ Scianki

Jezeli planowane jest cigcie dwdch lub wigkszej ilosci rur lezacych obok
siebie, nalezy uzy¢ tej tabeli liczac podwdjng grubosé Scianki (s)
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KSZTALTY ZEBOW

Zab rozsuniety (L)

Va

Kat natarcia: 0°, zastosowanie:

* materiaty migkkie (aluminium i drewno)
dostepne tylko ze stali narzedziowej

Zab profilowy (P)
/\l\ pozytywny

Kat natarcia: pozytywny, zastosowanie:

profile wydrazone i katowe
dwuteowniki stalowe

wigzki i warstwy

zadania o duzym prawdopodobienstwie
wystapienia wibracji

Ksztatt zeba HV
/'w‘\ pozytywny
[ A T Y. W N

Kat natarcia pozytywny i zdefiniowana rézni-
ca zebow, zastosowanie:

wysoka wydajnos$¢ ciecia
petne materiaty

materiaty dajace drobny wiér
stale hartowane

Zab trapezowy (T)

Krawed?z cigcia o geometrii trapezowej
) SN NN GG
Kat natarcia: pozytywny, zastosowanie:

* wysoka wydajno$¢ ciecia
* doskonata powierzchnia ciecia
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Zab standardowy (S)

Va

L Y - - 9

Kat natarcia: 0°, zastosowanie:

materiaty dajace drobny wiér
stal o duzej zawartosci wegla
stal narzedziowa i zeliwo
materiaty o matych przekrojach
profile cienkoscienne

.

.

Zab hakowy (K)
/'\j\ pozytywny
N A T e W N

Kat natarcia: pozytywny, zastosowanie:

* zastosowanie uniwersalne
* metale niezelazne i stale
 profile i materiaty petne

Ksztatt zeba VA
/\]\ ekstremalnie pozytywny
e Y. W 9

Kat natarcia ekstremalnie pozytywny i zdefi-
niowana réznica zebdéw, zastosowanie:

.

wysoka wydajnos$¢ ciecia

petne materiaty

materiaty dajace dtugi wiér

stale nierdzewne i kwasoodporne
superstopy

.

.

Ksztatt zgeba TSN (Zab trapezowy)

Kat natarcia: negatywny, specjalne zasto-
sowanie:

.

waty powierzchniowo utwardzane

stale utwardzane do 62 HRC, utwardzane
stale manganowe, potwyroby pokryte
chromem technicznym

$rednica do 300 mm

.

.

RODZAJE ROZWIEDZENIA ZEBOW

Przez rozwiedzenie zebdw rozumiemy naprzemienne rozgiecie zebdw na prawo i lewo w stosunku do
ptaszczyzny tasmy nosnej. Zapewnia to swobodne przesuwanie sig tasmy w kanale ciecia.

Rozwiedzenie standardowe (SD)
I I

T3 el e e

| ———>|
Odstepy miedzy zebami

|

Uniwersalne zastosowanie do ciecia réznych
gatunkow stali o grubosci powyzej

5 mm, odlewdw oraz twardych metali
niezelaznych. Podziatka stata: sekwencja
rozwiedzenia lewo /prawo /prosto

Podziatka zmienna: W kazdej sekwenciji
przynajmniej jeden zab jest nierozwiedzio-
ny. Pozostate zeby sg rozwiedzione na-
przemiennie lewo /prawo lub w odwrotnej
kolejnosci.

Rozwiedzenie falowe (WS)

Tasmy z rozwiedzeniem falowym zalecane
sg do cigcia materiatéw o $rednicach do 5
mm, np. blach, rur cienkosciennych i profili.

Rozwiedzenie grupowe (GS)

L B PR

Dla pit tasSmowych z zakresu podziatek 4 do
18 tpi, zastosowanie rozwiedzenia grupowego
pozwala uzyskac¢ lepsza powierzchnie cigcia.

PODZIALKA ZEBOW (Tz)

Podziatka jest zdefiniowana jako liczba zebéw na cal (teeth per inch - tpi). 1 cal odpowiada 25,4 mm.

Wyroznia sie podziatke statg z rownymi odstepami miedzy zgbami np. 2 tpi i podziatke zmienna z
odlegtosciami pomiedzy zebami ptynnie zmieniajacymi sie w ramach jednej grupy zebow.

Zmienna podziatka zebdw np. 2-3 tpi okreslona jest dwoma warto$ciami: 2 tpi oznacza maksymalng,
a 3 tpi minimalna odlegto$¢ miedzy zebami w ramach jednej grupy.

Stata
"~ Sl
. -— -_—

Zmienna Min.

|
" — -— —
—_— e e
>
Odstepy miedzy zebami
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DOCIERANIE Plt TASMOWYCH

Ostre krawedzie skrawajgce o bardzo matym promieniu naroza sa niezbedne dla osiagniecia wysokich wydajnosci ciecia i
dtugiej zywotnosci. Aby ten cel osiagna¢, zalecamy prawidtowe docieranie pity, zgodnie z powyzszymi rysunkami:

i,

nowa krawedz skrawajgca o bardzo matym promieniu

2. optymalna krawedz skrawajaca dzigki prawidtowemu docieraniu
3. nieprawidfowe docieranie prowadzi do powstania mikropeknig¢ na krawedzi skrawajacej

Przed pierwszym uzyciem:

naciag tasmy powinien wynosi¢ okoto 300 N/mm?

* przy uzyciu recznego refraktometru nalezy sprawdzi¢ zawarto$¢ oleju w chtodziwie
¢ dane dotyczace zalecanej zawartosci oleju w chtodziwie znajduja sie w suwakach oraz w programie ParaMaster” 3.0

PILY TASMOWE BIMETALICZNE

Prawidtowa predkos¢ cigcia i posuwu nalezy ustawic¢ (np.
uzywajac suwaka firmy WIKUS do optymalizaciji prawi-
dtowych parametréw ciecia dla tasm bimetalicznych), w
zaleznosci od materiatu obrabianego pétwyrobu i wymiaréw
materiatu thnacego

Wazne: dla nowej pity taSmowej podczas pierwszego uzycia
nalezy ustawi¢ ok. 100 % optymalnej predkosci ciecia (m/
mm) i ok. 50 % optymalnej predkosci posuwu (m/mm).

WEGLIKOWE PILY TASMOWE

* Nalezy ustawi¢ prawidtowa predkos$¢ ciecia i posuwu
(np. uzywajac suwaka firmy WIKUS do optymalizaciji
prawidtowych parametréw ciecia dla tasm weglikowych),
uwzgledniajac materiat obrabianego pétwyrobu i wymiary
materiatu tngcego

Wazne: dla nowej pity tasSmowej podczas pierwszego uzy-
cia nalezy ustawi¢ ok. 75% optymalnej predkosci ciecia
(m/mm) i ok. 50% optymalnej predkos$ci posuwu (m/mm).

Bardzo wazne: w przypadku nowych pit taSmowych moga
wystepowac wibracje i gto$na praca - zaleca sie wéwczas
ponowne niewielkie zredukowanie predkosci ciecia (m/
mm)

w przypadku matych rozmiaréw pétwyrobu nalezy dociera¢ ok. 300 cm? powierzchni materiatu tnacego
w przypadku duzych rozmiaréw pétwyrobu zaleca sie docieranie trwajace ok. 15 min

KONTAKT

CENTRUM KLIENTA

Przed sprzedaza

* Zapytanie o cene / sporzadzenie oferty
¢ Pytania w sprawie oferty

e Zatacznik / zmiana danych klienta

Tel.:  +49 (5663) 500 222

Fax: +49 (5663) 500 380
E-Mail: presales@wikus.com

Przyjmowanie zaméwien
* Udzielenie zlecenia / przyjecie zamoéwienia
* Pytania odnos$nie potwierdzenia zlecenia / zaméwienia

Tel.:  +49 (5663) 500 100
Fax:  +49 (5663) 500 310
E-Mail: orderdesk@wikus.com

Po sprzedazy
* Pytania odnosnie statusu zaméwionej dostawy
¢ Reklamacje towaru

Tel.:  +49 (5663) 500 555
Fax:  +49 (5663) 500 390
E-Mail: aftersales@wikus.com

FaSTNINE  FUOTURA

CENTRALA PRZEDSIEBIORSTWA

Tel.:  +49 (5663) 500 0
Fax:  +49 (5663) 500 57
E-Mail: info@wikus.com

Kontakt na catym swiecie

Na stronie internetowej firmy WIKUS w zaktadce Service-
-Kontakt mozna znalez¢ osoby kontaktowe zajmujace sie
danym rejonem sprzedazy, ktérych kompetencje obejmuja
zaréwno sprawy techniczne, jak i handlowe.

www.wikus.com

po zakonczeniu procesu docierania nalezy najpierw powoli zwigksza¢ predkos$¢ cigcia (m/min), a nastgpnie posuwu (mm/
min) az do chwili osiggniecia wartosci optymalnej

Praktyczng pomoc stanowig suwaki opracowane przez firme WIKUS do pit tasmowych bimetalicznych i wegliko-
wych.Ewentualnie mozna réwniez zastosowac aplikacje ParaMaster ©3.0, zawierajaca wiele dodatkowych funkcji.
Dodatkowe informacje znajduja sie na stronie 5 lub bezposrednio na stronie internetowej www.paramaster.de
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