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Witamy w Podreczniku pit tasmowych Bahco

Jestesmy dumni mogac przedstawi¢ Panstwu ten podrecznik uzytkownika,

ktory moze poméc Panstwu najnizszy koszt cigcia.

Jakos¢ jest naszym priorytetem numer 1 i wierzymy, ze kluczowym czyn-
nikiem sukcesu w cieciu zaréwno produkcyjnym jak i uniwersalnym jest
stabilno$¢ jakosci produktu. Aby to osiggna¢, opracowalismy Bahco Qu-
ality Forward System (system jakosci), ktéry oparty jest na ISO 9001-200.

Dazymy do ciggtego doskonalenia systemu zarzadzania jakoscig kon-
centrujgc si¢ na potrzebach i satysfakcji klientéw. Rapid Continuous Im-
provement (,state, szybkie udoskonalanie”) ma fundamentalne znaczenie
dla naszych proceséw produkcyjnych, gdzie wierzymy w state, codzienne
udoskonalanie naszych produktow.
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Typy rozwiedzenia zebéw

Rozwiedzenie to wychylenie i wygiecie zgba w stosunku do tasmy, stosowane
w celu zapewnienia przestrzeni do przejscia przez materiat czgs$ci nos$nej
tasmy. Ponizej prezentowane sg rézne typy rozwiedzenia:

Rozwiedzenie typu ,,grabie” (Raker)

W rozwiedzeniu typu ,grabie” jeden zab jest wychylony na lewo, jeden na pra-
wo, a jeden jest nie rozwiedziony (raker). Ten typ rozwiedzenia stosuje si¢ w
wigkszosci pit ze statg podziatkg z zgbem regularnym lub hakowym. Uzywany
jest takze do ciecia konturowego i ciernego na przecinarkach pionowych.
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Rozwiedzenie typu Combo

Rozwiedzenie Combo stosuje sie w pitach z uzgbieniem typu Combo. Charak-
teryzuje sie tym, iz jeden zab jest nierozwiedziony, po nim nastepuje sekwen-
cja zeboéw rozwiedzionych lewo, prawo, lewo, prawo i znédw zab prosty.

Zab zaczynajacy i konczacy kazdg sekwencje jest wiekszy.

gy B B g, S B B g B
—




TR rrrrres

1. 4,
g Analiza zastosowania Zaléz pite tasSmowa

2. 5
o Ustal rodzaj pity Docieranie pity

3.
@ Dobierz podziatke uzebienia

1. Analiza zastosowania

Przecinarka tasmowa Inne potrzeby

Jaka masz przecinarke? Oprocz specyfikaciji przecinarki
Producent, typ, rodzaj maszyny. bardzo wazne jest sprawdzenie
Rozmiar pity tasmowej zalezy od ogolnego jej stanu.i. Wazne jest,
rodzaju przecinarki tasmowej. aby sprawdzi¢ stan két, prowadnic,

szczotki czyszczacej i chtodziwa.

Materiat
Pret Ptaskownik Profil Watek Pakiet
kwadratowy okragly watkow
Profil Rura Pakiet rur Elementy Pakiet elementow
specjalny i i y

__
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2. Ustal rodzaj pity
Bimetaliczna lub weglikowa?

Pity bimetaliczne

Pity taSmowe bimetaliczne zaspokajajg wigkszo$¢ potrzeb rynku, w tym cie-
cie uniwersalne, cigcie konturowe, cigcie rur i profili, cigcie odlewoéw i cigcie
produkcyjne.

Pity tasmowe Sandflex® przeznaczone sg do ciecia réznych rodzajéw stali (np.
konstrukcyjnej, automatowej, hartowanej, odpuszczanej, szybkotnacej stali
do azotowania) jak réwniez brazu, miedzi, niklu, zeliwa, tytanu i wielu innych
materiatow.

Pity tasmowe weglikowe

Bahco produkuje szerokg game pit weglikowych z zebem rozwiedzionym i nie
rozwiedzionym, aby wyj$¢ naprzeciw potrzebom klientom posiadajgcym cigcie
produkcyjne.

Wysokiej wytrzymatosci czg$¢ nosna i zoptymalizowane gatunki weglika za-
pewniajg doskonatg wydajnos¢ tasmy. Pity te beda ciely szybciej i diuzej niz
jakiekolwiek inne pity i w szerokiej gamie zastosowan. Pity projektowane sg
i produkowane do zastosowan wymagajacych wysokiej efektywnosci cigcia
trudno obrabialnych materiatéw jak réwniez do wydajnego cigcia duzych ele-
mentéw ze stali jako$ciowych.



Podziatka uzebienia dla petnych
przekrojow

Ponizszy diagram pomoze Ci wybra¢
odpowiednia podziatkg do cigcia pet-
nych detali. Najlepszy wybor jest w
najszerszym miejsc u kazdego z pol.
Przyktad 1: Chcesz przecig¢ watek o
$rednicy 150 mm; uzyj statej podziatki
2 zeby na cal (TPI). W wypadku po-
dziatki zmiennej uzyj 2/3 lub 1.4/2 zeby
na cal (TPI)

Przyktad 2: Podczas ciecia migkkich
materiatéw jak tworzywo, aluminium
lub drewno wybierz podziatkg dwa
stopnie grubszg od zalecanej. Do cig-
cia 13-20mm detalu z aluminium uzyj
podziatki 5/8 lub 6 zebéw na cal.
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3. Dobierz podziatke uzebienia.

Ciecie ruri profili

Ponizszy diagram pomoze Ci wybra¢
wiasciwg podziatke odpowiednig do
cietych przez Ciebie rur i profili.

Na osi poziomej znajdz wielko$¢ cie-
tego elementu, na osi pionowej gru-
bos¢ Scianki. Przeciecie linii wskaze
podziatke.

Przyktad 3: Chcesz przecig¢ profil U
o wymiarach 100 x 10 mm, uzyj po-
dziatki 5/8 lub 4/6 zgbdw na cal (TPI).
Powyzszg podziatke znaleziono w
punkcie przecigcia Srednicy zewnetrz-
nej z gruboscig $cianki.

Przyktad 4: Chcesz przecigé¢ rure o
wymiarach 40 x 1,6mm; uzyj podziatki
10/14 zebdw na cal (TPI).

—
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EASY-CUT

Wybierz S (maty), M ($redni), lub L (duzy), w zaleznosci od zakresu cigcia

Kod zaméwieniowy
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tasmy

Tabela promieni cigcia w
zaleznosci od szerokosci cigcia
Szeroko$¢ tasmy mierzona jest od
wierzchotka zeba do tylnej krawedzi
tasmy.

Na przecinarkach poziomych,
szerokos$é tasmy uzalezniona jest od
rodzaju przecinarki.

Na przecinarkach pionowych jednak
wystepuje zréznicowanie.

Przy cieciu konturowym tasma
powinna by¢ mozliwie najszersza
ale réwnoczesnie waska na tyle, aby
wycig¢ pozadany ksztatt. Patrz na
diagram.

1756mm 7°
140mm 5-1/2"
65mm 2-12"
40mm 1-1/2"
15mm 58"
8mm 5/16"
3mm 1/8"

,
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Minimalny promien

mm 25 20 13 10 6 5 3
inch 1 3/4 5/8 12 3/8 1/4 316 1/8

*
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Zeby na cal (TPI)

llo$¢ zebdw na cal definiuje podziatke uzebienia. Moze ona wahac¢ sie od po-
nizej 1 do 24 zebdw na cal.

Cienkoscienne detale, takie jak rury i blachy wymagajg drobnych zebéw, w
przeciwnym razie istnieje ryzyko uszkodzenia zebéw lub wytamania.

Duze przekroje nalezy cig¢ pitg o zgrubnej podziatce, czyli mniejszej ilosci
zeboéw na cal. Im mniej zebéw zaangazowanych w ciecie tym wieksza jest
pojemnos$¢ gardzieli. To dlatego, ze zdolno$¢ penetracji poszczegdinych ze-
béw jest wieksza, gdy sita posuwu roztozona jest na mniejszg liczbe zebow.
Dlatego zgrubniejsza podziatka (mniej zgbdw na cal) zwieksza produktywno$¢
i zapewnia pozgdang duzg przestrzen na widry.

Miekkie materiaty, takie jak aluminium i brazu wymagajg duzej przestrzeni na
wiory Zgrubna podziatka zapobiega nadmiernemu gromadzeniu sie wiérow w
gardzieli, co moze powodowac¢ spowolnienie ciecia i zniszczenie zgbdw.

4TPI

Posuw/wiéry

Wazne jest, aby kazdy zab pity produkowat wiér o odpowiedniej grubosci.
Osiaga sie to przez dobor wiasciwej podziatki uzebienia, predkosci pity i po-
suwu. Wiasciwy posuw mozna dobra¢ na podstawie obserwacji wiéréw po-
wstajgcych w czasie cigcia. Wykorzystaj zdjecia ponizej aby dobraé wiasciwy
posuw i odpowiednig predko$¢ tasmy. Aby uzyskac wigcej informacji na temat
parametréw ciecia skontaktuj sie z lokalnym przedstawicielem firmy Bahco,
ktéry pomoze Ci dobra¢ odpowiednie parametry do danego zastosowania.

1. Cienkie lub drobne widry: zwieksz posuw lub zmniejsz predkos¢ tasmy

2. Luznie, skrecone widry: prawidtowe parametry ciecia

3. Grube, niebieskie, gorace widry: zbyt duzy posuw —zmniejsz go lub zwigksz predkos¢ tasmy.

1. 2. 3.
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"l Przecinarka tasmowa

Sprawdzaj czesto:

+ Dziatanie szczotki czyszczacej

» Zuzycie i ustawienie prowadnic

» Naprezenie tasmy przy pomocy
tensometru

* Predkos¢ tasmy przy pomocy
tachometru

» Stezenie chiodziwa przy pomocy
refraktometru

[ | Chtodziwo/Emulsja chtodzaca

Chtodziwo smaruje, chtodzi i usuwa

wiory. Wazne jest, aby:

» Uzywac dobrego chtodziwa

» Stosowa¢ odpowiednie stgzenie
chtodziwa

5. Docieranie pity

4. Zatoz pite tasmowg

« Upewnic sie by chtodziwo
docierato do miejsca cigcia obfitym
strumieniem i pod niskim ci$nieniem

[ Element ciety

« Upewnij sig, iz element jest dobrze
zamocowany tak, aby nie mogt sie
porusza¢ badz wpadac w wibracje

« Nie przecinaj zgietego badz
uszkodzonego elementu

[ Ostona na zeby

* Pozostaw ostone na zgby dopdki
tasma nie zostanie zatozona
na maszynie aby unikng¢
przedwczesnego uszkodzenia zeboéw

Pity bimetaliczne: Aby uzyska¢ optymalng zywotno$¢ tasmy zastosuj reko-
mendowana predko$¢ cigcia ale obniz posuw do 1/3-1/2 nominalnej warto-
$ci przez pierwsze 10 minut ciecia. W ciggu nastepnych 10 minut stopniowo
zwigkszaj posuw az do zatozonej wartosci nominalne;j.

Pity weglikowe: Stosuje sie tu inng procedure docierania. Skontaktuj sie ze
specjalistg pitowym w celu uzyskania pomocy.
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Bimetal Metréw na minute dla @ mm
Materiat 10-65  100-300 400-800 >1000 Chiodziwo

1 | Stal 100 85-95 60-75 40-60 6%

2 | Stal jna, stal do i 80 70-80 60-68 40-50 6%

3 |Staldo ia, stal sprez stal do i 75-100 | 60-80 | 45-65 | 30-40 8%

4 | Stal ni iowa, stal 60-65 | 55-60 | 35-45 | 25-35 8%

5 |Stal narzg 45-50 | 40-45 | 30-35 | 20-25 8%

6 | Stal iowa stopowa do pracy na zimno 30-35 25-30 20-25 15-20 | Nasucho
7 |Stal iowa stopowa 45-65 45-60 40-60 20-40 8%

8 |Stal do ia, stal do pracy na goraco 40-45 35-40 25-30 20-25 8%

9 | Zeliwo 50-60 45-50 30-40 25-30 | Nasucho
10 | Stal nierdzewna (ferr. - martenz.) 40-45 40-45 35-40 30-40 10%
11 | Stal nierdzewna (austenityczna) 35-40 30-35 20-30 19-22 10%
12 | Duplex, stal zarodporna 25-30 20-25 15-20 14-16 10%
13 | Stopy na bazie niklu | kobaltu 15-20 13-15 10-12 10 10%
14 | Tytan, stopy tytanu, braz z 30-35 25-30 20-25 16-18 10%
15 i stopy init inarki poziome) 120 120 120 120 25%
16 i stopy ini inarki pionowe) 3000 |2100-2500/1250-2000 500-1200 |  25%
17 | Mosiadz 120 120 90-120 | 80-100 4%
18 Miedz 120 110 80-100 | 60-80 15%
Weglik

Materiat 10-65  100-300 400-800 >1000 Chiodziwo

1 | Stal konstrukcyjna, automatowa 200 160-190 | 110-150 | 60-90 12%
2 |Stal jna, stal do ja i 140 | 120-140 | 85-115 | 50-70 12%
3 |Staldo ia, stal sprez stal do ia i 120-130 | 110-120 | 75-110 | 40-60 10%
4 | Stal ni iowa, stal ozysk 100-120 | 90-100 | 60-90 | 40-50 10%
5 |Stal i b 100-110 | 80-90 | 60-75 | 50-60 10%
6 |Stal iowa stopowa do pracy na zimno 80-100 | 60-90 60-75 45-65 | Nasucho
7 | Stal iowa stopowa 85-95 80-90 60-70 50-60 8%

8 | Stal do ia, stal do pracy na goraco 75-85 | 70-80 | 60-70 | 45-60 8%

9 | Zeliwo 90-105 90-95 60-75 40-55 12%
10 | Stal ni (ferr. - martenz.) 80-110 | 80-100 70-95 65-80 12%
11 | Stal ni i 80-90 70-80 60-70 40-50 13%
12 | Duplex, stal zarodporna 100-115 | 80-100 65-80 50-60 12%
13 | Stopy na bazie niklu | kobaltu 30-40 25-30 20-28 15-20 12%
14 | Tytan, stopy tytanu, braz z 50-60 40-50 35-45 16-18 12%
15 i stopy ini inarki poziome) 250 250 250 250 25%
16 i stopy alumini inarki pionowe) 5000 |4000-5000 3000-4000|2000-3000|  25%
17 | Mosiadz 250 250 | 180-240 | 140-160 = 4%
18 | Miedz 240 220 | 130-190 | 100-120 | 15%

*

Im wigkszy rozmiar element tym mniejsza predko
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Proces ciecia

Najlepszym sposobem kontrolowania procesu ciecia jest wyliczenie posuwu na zab.
Aby znalez¢ optymalng warto$¢ posuwu na zgb skorzystaj z nastgpujgcego wzoru.

Posuw na zab

f,  Posuwnazap (mm)
h Wysoko$¢ cietego elementu (mm)
TPl Srednia wartoéé podziatki uzebienia (TPI)
t Czas cigcia elementu (min)
v Predko$¢ tasmy (m/min)

40 to stata, poniewaz w 1 metrze miesci sig ok. 40 cali

Przyktad

Srednica 200 mm

Podziatka 2/3 zgby na cal

Predkos¢ tasmy 40 metrow na minute
Czas cigcia 10 min.

Optymalny posuw na zab

Inconel .0025 mm (.000094")
Stal narzedziowa .0035 mm (.00013")
Stal nierdzewnaltytan .0050 mm (.00020")
Stale niskostopowe/stale stopowe .0080 mm (.00031")
Braz/miedz/aluminium .0120 mm (.00047”)

Posuw na zgb bedzie zalezat od:
- Szeroko$ci tasmy
- Rozmiaru elementu

—



1 = Szczotka czyszczaca

Sprawdzany element/procedura
Sprawdz stan zuzycia szczotki czyszczacej. Wymien na nowg jesli to
konieczne.

Powodowane problemy

Wytamywanie zebdw, zla powierzchnia cigcia, przedwczesne zuzycie
zebow




2 = Naprezenie tasmy

Sprawdzany element/procedura
Zmierz naprezenie tasmy tensometrem i zapisz pomiar. Prawidtowe

naprgzenie zaréwno dla tasmy bimetalicznej jak i weglikowej to 250-
330 N/mm2, w zalezno$ci od rozmiaru tasmy i typu przecinarki.

Powodowane problemy

Pekanie tasmy, krzywoliniowe ciecie, drgania w czasie cigcia, slizganie
sie tasémy na kole.

|



3. Predkos¢ tasmy

Sprawdzany element/procedura

Skontroluj dziatanie regulacji predkosci i wskaznikéw predkosci.

Powodowane problemy

Uszkodzenie zeboéw, krzywoliniowe cigcie, przedwczesne zuzycie ta-
Smy




4. Posuw

Sprawdzany element/procedura

Posuw mierzony jest w mm/min

Jesli przecinarka nie ma odczytu warto$ci posuwu mozesz zmierzy¢
go samodzielnie

Sprawdz jak szybko zesp6t prowadzgcy opada w ciggu minuty.
Praktyczne jest uzycie magnesu na kolumnie i pomiar od tego miejsca.




5. Przeptyw chtodziwa

Sprawdzany element/procedura
Skontroluj przeptyw chtodziwa ze wszystkich przewodéw i portéw.
Sprawdz stgzenie chtodziwa przy pomocy refraktometru. Zalecamy
stezenie minimum 7% dla pit bimetalicznych i 10% dla pit weglikowych.

Powodowane problemy

Przedwczesne zuzycie zgbdw, wytamywanie zeboéw, krzywoliniowe ciecie.




6. Prowadnice

Sprawdzany element/procedura

Zdemontuj prowadnice, sprawdz ewentualne uszkodzenia. Powierzch-
nia oporowa wktadek weglikowych prowadnic powinna wystawa¢ po-
wyzej powierzchni stalowego gniazda. Sprawdz czy nie ma nadmierne-
go zuzycia w katach wktadek.

Rolki prowadzace powinny by¢ sprawdzone pod kgtem luzéw na trzpie-
niu. Upewnij sig, ze rolki obracajg sie swobodnie.

Powodowane problemy

Pekanie tasmy, krzywoliniowe cigcie, drgania podczas cigcia.

Ciasne rolki prowadzace bedg powodowac $cigganie tasmy z kofa.
Tasma powinna swobodnie przemieszczaé sie pomigdzy rolkami pro-
wadzgcymi.




7. Prowadzenie tasmy na kotach

Sprawdzany element/procedura

Skontroluj usytuowanie tasmy na kole. Taséma nie moze dotykaé kotnie-
rza kofa. TaSma powinna by¢ utozona w taki sposéb, aby jak najwiek-
szg powierzchnig styka¢ sie z powierzchnig boczng kota.

Powodowane problemy
Zerwanie tasmy lub mikropeknigcia na obwodzie. Krzywoliniowe cigcie

spowodowane uszkodzeniem lub skreceniem tasmy. Uszkodzenie kota
i zuzycie kotnierza kota.

Umies$¢ wizytowke pomiedzy tasma i kotem i wykonaj obroét. Jesli kartka
zostanie przecigta — tasma ociera o kotnierz.
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8 n Loiyska kot (ogodlne sprawdzenie kot prowadzacych)

Sprawdzany element/procedura
Sprawdz czy na powierzchni prowadzacej kot nie ma uszkodzen.
Poprzez wahanie kotem sprawdz czy nie ma luzéw na tozyskach.
Powodowane problemy

Pekanie tasmy, slizganie sie tasmy na kotach.
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9. Imadto do mocowania i podawania materiatu

Sprawdzany element/procedura
Sprawdz czy podajnik pracuje we wtasciwej sekwencji upewniajac sie,

ze w czasie automatycznego podawania materiatu pita nie stoi na dro-
dze materiatu.

Powodowane problemy

Pekanie tasmy i/lub uszkodzenie zebdw.




Sprawdzany element/procedura

Sprawdz stan i dziatanie mechanizmu mocowania elementu.

Powodowane problemy

Uszkodzenie zebow, krzywoliniowe cigcie, pekanie tasmy.




10. Mechanizm napedowy

Sprawdzany element/procedura
Sprawdz stan zuzycia paskow przektadni pasowej.
Sprawdz czy nie ma przeciekéw w przektadni.

Odnotuj wszystkie nietypowe dzwigki pochodzace z przektadni lub fozysk.
Sprawdz czy wszystkie urzadzenia pracujg prawidtowo.

Powodowane problemy

Uszkodzenie zebdw, krzywoliniowe ciecie.




11 = Poziom ptynow hydraulicznych

Sprawdzany element/procedura
Sprawdz poziom ptynéw hydraulicznych.
Sprawdz poziom oleju we wszystkich urzgdzeniach smarowniczych.
Sprawdz poziom oleju w przekfadni.

Powodowane problemy

Nieréwnomierne opadanie ramienia pity. Nieprawidtowe naprezenie ta-
$my. Niestata predkos¢ tasmy.

* Maximum level




1 2 = Smarowanie

Sprawdzany element/procedura

Sprawdz smarowanie. To trzeba uzupeti¢ olejem smarnym.

Powodowane problemy

Nieréwnomierne opadanie ramienia pity, nieprawidtowa praca innych
czegsci maszyny, ktére wymagajg smarowania.
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¥ Bezpieczenstwo jest bardzo wazne, a odpowiednig odziez ochronng
nalezy nosi¢ przez caty czas w miejscu pracy.

7l Cigcie materiatow moze spowodowaé obrazenia oczu wiérami lub opit-
kami. Uszkodzonego oka nie mozna wymienic¢!

ZAWSZE nos okulary ochronne

SKEADANIE 1

SKLADANIE
TASMY

SKEADANIE 3

SKEADANIE 2




ROZKLADANIE
TASMY

— {
Uwolnij \v

ostroznle te
reke
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1 = Ostonke na zeby usuwaj dopiero gdy tasma jest na
przecinarce maszyna

Wielu operatoréw zdejmuje ostonki przed zatozeniem tasmy na przeci-
narke. Réwniez z tasm weglikowych.

Nie jest to zalecane, poniewaz jesli zeby zostang uszkodzone, zywot-
nos$¢ tadémy znacznie spadnie i trzeba jg bedzie wczesniej wymieni¢.
Ostonki sg stosowane réwniez dla bezpieczenstwa.
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= ,Stare” ciecie

Nigdy nie rozpoczynaj ciecia w czesciowo ucietym materiale. Mozna
uszkodzi¢ tasme przez uszkodzenie zgbdw przy wchodzeniu w rzaz.
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3. Szczotka czyszczaca

Wiéry znajdujgce sie przy wejsciu tasmy w materiat wskazujg na to, ze
szczotka czyszczaca nie pracuje prawidtowo.
Sprawdz szczotke i popraw jej dziatanie.

Moze to doprowadzi¢ do:
Wytamanie zgbow
Szybkie zuzycie zgbdw
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4. Mechanizm napedowy

Kierunek cigcia jest bardzo wazny.
Petla nie zawsze dostarczona z zgbami we wtasciwym kierunku.
Odwinigcie tasmy na druga strone to bardzo tatwa czynnos$é. Kierunek

ciecia jest zwykle w kierunku silnika.
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5. wiery

Obserwacja wioréw to bardzo dobry sposob, aby oceni¢ czy cigcie jest
prawidiowe.

Spojrz na ksztatt i kolor widréw.

Jesli odtozysz na bok wiéry w czasie réznych stadiéw cigcia w czasie
proby, mozesz zaobserwowac efekt réznych parametréw ciecia.
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6. Ciecie pakietow

Bardzo sprytne poniewaz prety moga sie poruszy¢ lub obrécic.
Dotyczy to szczegdlnie gtadkich, okragtych pretow.
Zespawanie koncow pretéw zapobiega temu.

Poruszenie sig cigtych elementéw moze spowodowac wytamanie zebow
lub peknigcie tasmy.
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7. Ciecie materiatéw posiadajacych naprezenia
wewnetrzne

Naprezenia wewngtrzne mogg powodowac klinowanie sig tasmy w ma-
teriale i pekanie tasmy (zdarza sie to czesto w odkuwkach).
Stosujgc klin mozna temu zapobiec.
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8. Stal narzedziowa

Stal narzedziowa czesto tnie sie na sucho (D-2, D-3, D-4, D-7).
Wecigz niektdérzy operatorzy zaklinajg si¢, ze mate smarowanie utatwia

prace.




BandCalc na ptycie CD i na iPada

Bandcalc na I-pada dostepny jest na Appstore

1 = WYBIERZ RODZAJ PRZECINARKI
Stan techniczny przecinarki, szeroko$¢ tasmy, grubos$¢ i dlugosé tasmy

= WYBIERZ RODZAJ MATERIALU

3- WYBIERZ ROZMIAR DETALU
Typ, rozmiar, powierzchnia, rodzaj pakietu

Bandcalc™ umozliwi takze
uzytkownikowi pit Bahco:
- Wyznaczy¢ jednostkowy czas ciecia
- Obliczy¢ koszt pojedynczego ciecia
na maszynie
- Poréwnac rézne wyniki uzyskane na
roznych pitach Bahco



NPT AT N vrrre

Uszkodzenie krawedzi tylnej

Skutek

Grzybek na krawedzi tylnej tasmy

Przyczyna

Zuzyte lub uszkodzone prowadnice
Nadmierny posuw
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Uszkodzenie krawedzi tylnej

Skutek
Slady nadmiernego zuzycia krawedzi tylnej

Przyczyna

Zuzyte lub uszkodzone prowadnice
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Uszkodzenie powierzchni bocznej

Skutek
Prowadnice ustawione nie wspotliniowo

Przyczyna

Prowadnice za bardzo $ci$niete
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Uszkodzenie powierzchni bocznej — pekanie tasmy

Skutek
Widoczne $lady po prowadnicach na jednej stronie tasmy
Przyczyna

Problem z prowadnicami
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Uszkodzenie powierzchni bocznej — pekanie tasmy

Skutek
Pekniecia w $rodku tasmy
Przyczyna

Problem z prowadnicami

T T T ——
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Pekniecia zmeczeniowe spowodowane nadmiernym
naprezeniem

Skutek
Peknigcie bedzie przebiega¢ najkrétszg drogg chyba, ze spowodowane
jest nadmiernym naprezeniem

Przyczyna

Zbyt duze naprezenie tasmy
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Krotka zywotnosé

Skutek
Nadmierna ilo$ ciepta generowana na wierzchotku zeba
Niebieskie zabarwienie wiérow

Przyczyna

Zbyt duzy posuw
Emulsja chtodzaca ztej jakosci
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Nieprawidlowe uzytkowanie

Skutek

Skrecona tasma

Przyczyna

Zbyt duzy nacisk ze strony prowadnic po jednej ze stron

—
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Wiéry przyklejone do zebow

Skutek

Nadmierna predkos$¢ lub posuw
Szczotka czyszczaca nie pracuje

Przyczyna

Emulsja chtodzgca ztej jakosci
Zbyt drobna podziatka uzebienia
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Wytamanie zebow

Skutek

Nadmierna predkos$c¢ lub posuw
Szczotka czyszczgca nie pracuje

Przyczyna

Emulsja chtodzgca ztej jakosci
Zbyt drobna podziatka uzgbienia
Niewtasciwe docieranie tasmy
Poruszenie sie detalu
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Krzywoliniowe ciecie

Skutek

Nieprostoliniowe cigcie

Przyczyna
Szczeki prowadzace zbyt Zbyt drobna podziatka uzebienia
oddalone od siebie Uszkodzone zgby
Zbyt niskie naprezenie tasmy Zuzyta taSma

Nadmierny posuw
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