1. Whasciwy dobér ta smy

1. 1. Dlugo $¢ tasmy
Wymiary tasmy sg Scisle zwigzane z rodzajem uzywanej przecinarki. Informacje na ten temat mozna
przeczyta¢ w DTR-ce maszyny.

1. 2. Szeroko $¢ tasmy

W przecinarkach poziomych szerokos¢ tasmy jest okreslona przez producenta. Maszyny pionowe
pozwalajg na nieco swobodniejszy dobér szerokosci tasmy. Jednak generalng zasada jest, ze im
tasma jest szersza, tym wieksza stabilnos¢ jej pracy. W przypadku cie¢ konturowych, ciecie matych
promieni jest czynnikiem limitujgcym szerokosc¢ tasmy.

1. 3. Materiat ostrza z ebow
WIKUS oferuje trzy podstawowe rodzaje materiatow, z ktdrych wykonane sg ostrza zebow tasmy
tnacey:

Stal szybkotn aca
Twardo$¢: ok. 1000HV
Temperatura pracy: max. 600C

Weglik spiekany
Twardo$c¢: ok. 1600HV
Temperatura pracy: max. 800C

Diament
Twardosc¢: ok. 9000H

Dobdr wtasciwego rodzaju ostrza uzalezniony jest od twardosci obrabianego materiatu.



1. 4. Dobor uz ebienia

Podziatka zeba (tpi) jest definiowana jako liczba zebow na dlugosci jednego cala tasmy (tpi). Jeden
cal odpowiada ok. 25,4mm. WIKUS produkuje tasmy z dwoma rodzajami podziatek: podzialka stalg -
odlegtosci miedzy zebami sg zawsze jednakowe i podziatkg zmienng - odlegtosci miedzy zebami sg
ré6zne w ramach jednej sekwencji zebdéw.

Dobor uzebienia jest jednym z podstawowych elementéw optymalizacji parametrow ciecia. W
przypadku ciecia materiatdw o petnym przekroju podziatke dobieramy na podstawie tabeli 2
przyjmujac za szerokosé ciecia maksymalny kontakt pity z materiatem zaréwno dla cie¢ pojedynczych
jak i dla ciecia w wigzkach.

Uzebienia state Uzebienia zmienne

Gesto $¢ uzebienia Szeroko $¢ ciecia Gesto $¢ uzebienia Szeroko $¢ ciecia
24 tpi do 6mm 10-14 tpi do 30mm
18 tpi do 10mm 8-12 tpi 20-50mm
14 tpi do 15mm 6-10 tpi 25-60mm
10 tpi 15-30mm 5-8 tpi 35-80mm
8 tpi 30-50mm 4-6 tpi 50-100mm
6 tpi 50-80mm 4-5 tpi 70-120mm
4 tpi 80-120mm 3-4 tpi 80-150mm
3 tpi 120-200mm 2-3 tpi 120-350mm
2 tpi 200-400mm 1,4-2 tpi 250-600mm

1,25 tpi 300-800mm 0,75-1,25tpi  500-1200mm
0,75tpi  700-3000mm 0,55-0,75 tpi  1000-3000mm

tpi - ilo$¢ zebow na cal

W przypadku ciecia rur, profili lub ksztattownikéw dobieramy podziatke korzystajac z tabeli 2A. W
przypadku ciecia w pakietach podwajamy grubos$¢ scianki niezaleznie od ilosci cietych elementéw.
Tabela 2A okre$la dodatkowo zalecany zarys zeba:

S — standardowy (zerowy kat natarcia)

K — hakowy (dodatni kat natarcia)



srednica rury [mm]

[mm] 20 40 60 80 100 120 150 200 300 500

2 32S 24S 18S 18S 14S  14S 10-14S 10-14S 8125 6-10S
3 245 185 14S 1451014510145 8125 8125 6105 58S
| 4 245 145 10-14S 104145 8125 8125 6-10S 6105 58S 46K
M 5 18S 10-14S 10-14S 812S 610S 610S 610S 58S 46K 46K
0 6 18S 10-14S 812S 8125 610S 610S 58S 58S 46K 46K
W 8 14S 8125 6105 610S 58S 585 585 46K 46K 34K
10 610S 610S 58S 58S 58S 46K 46K 46K 34K

s Y] 610S 58S 58S 46K 46K 46K 46K 34K 34K
2 15 58S 58S 46K 46K 46K 46K 34K 34K 23K
5 2 46K 46K 46K 34K 34K 34K 23K 23K
N 30 34K 34K 34K 34K 23K 23K 23K
3 5 34K 23K 23K 23K 142K
8 75 23K 142K 142K
100 142K 0,75-1,25

150 0,75-1,25

200 0,75-1,25K

1.5. Ksztalt z ebow

Nasi technolodzy w sposob optymalny potaczyli rézne ksztalty zeboéw, wymiary tasmy oraz materiaty z
jakich wykonane sg ostrza zebow, tworzac w ten sposob doskonate narzedzia.

Ksztatt zebow jest zalezny od kata natarcia ostrza i przestrzeni miedzy zebami.

Zab standardowy - raker tooth (S)

Kat natarcia 09

» materaly dajgce krotki wior f
« stale o wysokiej zawarto$ci wegla

« stale narzedziowe oraz zeliwo

* materialy o matym przekroju
« profile cienko$cienne

Zab skokowy - skip tooth (L)

Kat natarcia 09
« materialy elastyczne

(aluminium i drewno)




Zab hakowy - hook tooth (K)

Kat natarcia dodatni;

« materiaty dajace dtugi wiér,

materiaty ciggliwe

» metale niezelazne oraz stale

0 zwartosci wegla ponizej 0,8%

« stale strukturalne, stale do obrébki
plastycznej na zimno, stale nierdzewne
i kwasoodporne, stopy egzotyczne

« duze przekroje

Zab HV

Zab hakowy (jak powyzej),

kat natarcia dodatni;

« do kruchych i normalizowanych
materiatow

« do bardzo duzych przekrojow

Zab VA

Zab hakowy (jak powyzej),

kat natarcia dodatni;

« do materiatéw ciggliwych oraz dajacych
dhugi wior

« do bardzo duzych przekrojow

Zab profilowy - Profile tooth (P)

Kat natarcia dodatni:

« do rur, pustych profili zamknietych,
ksztattownikow.

« do ciecia w wigzkach i w warstwach
« do ciecia materiatbw majacych
tendencje do wpadania

w wibracje

Zab trapezowy - Trapezoid tooth (T)
Kat natarcia dodatni;

« do ciecia trudnoskrawalnych
materiatdw z duzg wydajnoscig

Zab TSN

Zab trapezowy (jak powyze))

kat natarcia ujemny;

« indukcyjnie hartowane i pokrywane
chromem waiki

« stal hartowana do 62 HRC, utwardzana
stal

manganowa i chromowa

« wymiary ciecia do 200 mm
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1.6. Rozwiedzenie z ebow

Przez rozwiedzenie zebdéw pity rozumiemy przemienne rozgiecie zebow na prawo i na lewo w
stosunku do ptaszczyzny tadmy nosnej. Zapewnia to swobodne przesuwanie sie tasmy w cietym
materiale.

Rozwiedzenie z ebéw standardowe (SD)

Pity o tym rozwiedzeniu zebdw majq zastosowanie przy cieciu wszelkich gatunkow stali, odlewéw i
twardych metali niezelaznych o wymiarach powyzej 5mm.

Dla podziafki statej sekwencja zebow jest lewo/prawo/prosto.
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Grupa zekow

Dla podziatki zmiennej jeden zab w kazdej grupie jest nierozwiedziony. Pozostate w sekwencji
lewo/prawo.

Rozwiedzenie grupowe (GS)
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Dla pit o podziatkach 4-18 tpi znacznie poprawia gtadkos¢ przecinanych powierzchni.

e

Bardzo wydajna do tatwo skrawalnych materiatéw, takich jak metale niezelazne, tworzywa sztuczne
oraz drewno.

Rozwiedzenie prawo-lewo (RL)

Rozwiedzenie falowe (WS)

Zalecana do materiatéw o srednicach do 5 mm, takich jak: blacha, rury i profile cienkoscienne.

Tasmy bimetaliczne: SD, GS.

Tasmy z zebami z weglikéw spiekanych: SD.

Tasmy z zebami z weglikéw spiekanych: FUTURA, FUTURA PLUS, FUTURA SN oraz tasmy z
nasypami sg nierozwiedzione



