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TRECUT SI PREZENT

ISTORIE

Productia de scule a inceput in Hulin in anul 1934.Compania a fost fondata
de DI. Studenik care a denumit-o “Prima fabrica din Moravia producatoare de
panze si unelte”.Pentru inceput compania a produs ferastraie manuale,panze
circulare,extinzandu-si gradual productia cu cutite si alte scule pentru prelucra-
rea lemnului.

PREZENT

PILANA TOOLS,avand la ora actuala un numar de aproximativ 600 de angajati
se afla intr-un proces de dezvoltare dinamica,fiind unul dintre cei mai mari
producatori de scule din Europa.Sculele sunt produse din otel de cea mai buna
calitate,fiindin concordanta cu standardele DIN siISO.Calitatea este indeaproape
urmarita in fiecare faza de productie. Pentru a obtine cea mai buna precizie, in
procesul de productie se utilizeaza echipament modern:lasere,masini de recti-
ficat cu comanda numerica, masini de frezat cu comanda numerica, masini de
ascutit cu comanda numerica,cuptoare pentru tratament termic automatizate,
alte masini automate si semiautomate.

Acordam o atentie constanta imbunatatirii produselor noastre si automatizarii
procesului de productie.Aceste masuri,adaugate la indelungata experienta si
costurile scazute, ne permit sa oferim produse de calitate superioara la preturi
competitive. PILANA TOOLS exporta aproximativ 80% din productia sa in peste

70 de tari din intreaga lume.

PILANA TOOLS reprezinta un grup format din companiile:
PILANA TOOLS a.s.

PILANA TOOLS Wood Saws spol. s r.o.

PILANA TOOLS Saw Bodies spol. s r.o.

PILANA TOOLS Metal Saws spol. s r.o.

PILANA TOOLS Knives spol. s r.o.
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Scule pentru prelucrarea lemnului

Panze circulare placate cu
carbura metalica

Panzele circulare placate cu carbura metalica produse de PILANA TOOLS sunt fabricate din materiale de cea mai buna calitate cu
duritatea de 43 HRC iar geometria panzei se realizeaza cu ajutorul laserului. Geluitorii situati pe corpul panzei sunt special proie-
ctati pentru fiecare tip de taiere. Prin aceasta se intelege ca geluitorii previn deformarea panzei si imbunatatesc calitatea taierii in
conditii dificile (cand forta de frecare incalzeste panza). Geluitorii pentru dilatare si cei pentru zgomot scazut contribuie la perfor-
manta superioara de taiere.

Placutele cu carbura metalica sunt achizitionate numai de la producatori de renume iar calitatea acestora este aleasa in functie de
dificultatea taierii.

Lista privind calitatea placutelor din carbura metalica

ooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooo’ Rezistenta

Calitatea placutelor din carbura metalica

K 01 K10 K20 K 30

duritate [HV 30]
1900 - 2200

duritate [HV 30]
1700 - 1800

duritate [HV 30]
1600 - 1700

duritate [HV 30]
1300 - 1400

Placutele de calitate KO1 sunt foar-
te rezistente la uzura. Granulatia
acestora este foarte fina. Calitatea
lor se recomanda pentru debitarea
materialelor dure, de exemplu:
MDEF, placi aglomerate, HDF, placi

Placute din carbura metalica cu
o combinatie optima intre finetea
granulatiei si duritatea materia-
lului, pentru utilizare universala.
Se potrivesc cel mai bine pentru
taierea lemnului, a plasticului,

Placutele din carbura metalica cu
liant continand un procent crescut
de cobalt asigura o mai mare

rezistenta la contactul cu obstacole
(cum ar fi noduri in lemn, impuritati,

aschii de metal).

Procentul ridicat de cobalt al lian-
tului cu duritate mai mica permite
placutelor K30 o mai mare duritate
si 0 mai buna rezistenta la rupere.
Aceasta calitate se preteaza cel
mai bine pentru taieri in conditii

exteme (de ex. taierea lemnului
inghetat).

dublu laminate, etc a metalelor neferoase, a foilor de

furnir, a rigipsului, etc.

Duritatea ‘ooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooo

O alta caracteristica foarte importanta a panzelor circulare este stabilitatea si tensionarea. Din acest motiv acordam maximum de
atentie pentru obtinerea celor mai bune rezultate posibile prin testarea panzelor noastre pe masini speciale si moderne. Toate
informatiile obtinute sunt aplicate in practica.

Ultima, dar nu mai putin importanta decét ceilalti parametri, este ascutirea placutelor din carbura metalica. Ascutirea in mod corect
garanteaza calitatea taieturii panzei. Noile masini de ascutit automate coroborate cu cea mai buna calitate a discurilor abrazive ne
permit s& imbunatatim calitatea la ascutire a panzelor noastre circulare placate.

Instructiuni referitoare la folosirea corecta a pinzelor circulare

Pentru obtinerea celor mai bune rezultate la taiere, recomandam sa fie respectate regulile de mai jos:

Utilajul trebuie sa fie in stare buna, sa nu vibreze

Flansele utilizate pentru a strange panzele circulare trebuie sa aiba acelasi
imaginea nr. 1 diametru (aproximativ 1/3 din dimensiunea panzei)

v

-« - * Flansele trebuie sa fie curate si este important sa se verifice suprafata de
contact cu panza.

imaginea nr. 2 Verificati arborele masinii. Trebuie sa fie fara bataie.

Placutele trebuie intotdeauna re-ascutite conform unghiurilor initiale
¢ A se vedea cea mai potrivita varianta in imaginea nr. 2

* Daca diametrul interior este largit cu peste 20 mm, panza isi pierde atributele
initiale si stabilitatea (a se vedea imaginea nr. 3).

imaginea nr. 3

* Este necesar sa fie polizata inaltimea limitatorului, simultan cu ascutirea
pastilei si sa fie pastrata partea laterala conform imaginii nr. 4.

imaginea nr. 4

4



Panze circulare
placate cu carbura metalica

Geometria dintelui la panzele circulare placate

Fz

FZN

LFZ

Wz

WZN

LWz

TZ

Dinte plat

Dinte plat cu unghi negativ de atac

Dinte plat cu limitator

Dinte cu ascutire alternativa

Dinte cu ascutire alternativa cu unghi
de atac negativ

Dinte cu ascutire alternativa cu
limitator

Pastila triplu fatetata

Alinierea pinzei pe masa de taiere

i
s

TFZ

TFZN

DHZ

DHZN

KON

Pastila triplu ascutita alternand cu un
dinte plat

Pastila triplu ascutita alternand cu un
dinte plat cu unghi negativ de atac

Suprafatd concava a dintelui (dintele
concav alterneaza cu dintele V intors)

Suprafatd concava a dintelui (dintele
concav alterneaza cu dintele V intors),
unghi de atac negativ

Dinte conic

Va sfatuim sa folositi instrumente de masurare precise pentru montarea panzei dumneavoastra. Montati panza pe arbore. Ajustati
arborele la inaltimea maxima. Verificati ca panza sa fie paralela cu ghidajele masinii. Ajustati cat e necesar. Acest pas este necesar
pentru a obtine o taietura transversala cu o calitate a finisarii maxima si pentru setarea marginii pentru despicare.

Suprapunerea dintilor panzei peste materialul care se debiteaza trebuie sa fie egala cu inaltimea pastilei cu vidia (vezi imaginea nr. 5)
Numarul dintilor care taie simultan trebuie sa fie intre 2 si 3 (vezi imaginea nr. 6)

Imaginea nr. 5

Imagimea nr. 6

Fd e S e R T



Scule pentru prelucrarea lemnului

Panze circulare
placate cu carbura metalica

Aici sunt prezentate cateva formule care va pot ajuta in alegerea panzei potrivite:

f= hx1, 45 Z=Dxn

k t
Legenda:
t  [mm] - pasul dintelui
h [mm] - grosimea materialului de prelucrat
k [-] - numarul dintilor implicati in taiere (2-3)
z [-1 - numarul dintilor panzei
D [mm] - diametrul panzei

Aceste formule sunt valabile pentru taierea transversala si taierea longitudinala
a materialelor laminate.

Tabelul nr. 1 arata RPM-ul maxim pentru panzele circulare in functie de diametrul acestora. RPM-ul se refera la viteza de 100m/
sec. Acesta este RPM-ul maxim recomandat de producatorul masinii. Cand se depaseste aceasta limita, panza circulara isi pierde
caracteristicile si poate aparea pericolul de accidentare a utilizatorului.

Tab. 1
RPM recomandat [1/min]

@D Viteza de taiere [m/sec]

i 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
100 1910 3820 5730 7640 9550 11460 13370 15280 meo  HEEE
150 1270 2550 3820 5100 6370 7640 8920 10190 usoo  [IEEE
200 960 1910 2870 3820 4780 5730 6690 7640 CO 95500
250 760 1530 2290 3060 3820 4590 5350 6110 O 76400
300 640 1270 1910 2550 3180 3820 4460 5100 suo [N
350 550 1090 1640 2180 2730 3280 3820 4370 sw00  [IETN
400 480 960 1430 1910 2390 2870 3340 3820 400 I
450 430 850 1270 1700 2120 2550 2970 3400 220 I
500 380 760 1150 1530 1910 2290 2680 3060 a0  IEEZIN
550 350 690 1040 1390 1740 2080 2430 2780 siz0  THEZEE
600 320 640 960 1270 1590 1910 2230 2550 o80T
650 290 590 880 1180 1470 1760 2060 2350 2640  IEZ
700 270 560 820 1090 1360 1640 1910 2180 «s0  [IEEI
750 250 510 760 1020 1270 1630 1780 2040 20  HTEZEE
800 240 480 720 950 1190 1430 1670 1910 250 [THEZN

Tabelul 1 poate fi folosit mai eficient impreuna cu tabelul 2.

y= Dxmxn n:7000x60xvc __S;xnxz
¢ 1000 x 60 Dxm 7000

Valori recomandate ale avansului/dinte Legenda'

Viteza de avans sz

Tipul de material Ve [m/s] - viteza de taiere

(mm/dinte) D di trul anzei

Lo moale Taiere longitudinald 0,2-0,3 [mm] - diametrul panzel
Taiere transversala 0,1-0,2 n [1 /mll’l] - RPM reoomandat

Lemn dur 0,06-0,15 s [m/min] - avansul
Placa aglomerata 0,1-0,25 z (-] - numarul de dinti
Placaj 0,05 -0, 12 s, [mm/zub] - avansul/dinte
Placi laminate 0,05-0,1
Materiale neferoase (aluminiu)si plastic 0,02 -0, 05
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Scule pentru prelucrarea lemnului

Panze circulare placate Material: lemn masiv
peniru utilaje ml““-lamﬁ Utilizare: taiere multipla a lemnului masiv
Utilaj: gater multi-lama, cu un singur ax sau cu ax dublu

Caracteristici:
» taiere longitudinala a lemnului tare si moale
» avans mecanic

o

!

[m] _

Q
D B b d z C1xA1 szA2 hmax dp max
250 36 25 70 16+2 13x80 20x83 50 130
250 36 25 80 16+2 14x90 22x93 50 130
300 4,0 238 70 18+2 13x80 20x83 70 130
300 4,0 238 80 18+2 14x90 22x93 70 130
315 4,0 238 80 18+2 14x90 22x93 80 130
350 4,0 238 70 20+2 13x80 20x83 100 135
350 4,0 238 75 20+2 13x80 20x83 100 135
350 4,0 238 80 20+2 14x90 22x93 100 135
400 4,0 238 70 24+2 13x80 20x83 110 185
400 4,0 238 80 24+2 14x90 22x93 110 185

8 D - diametrul panzei (mm), B - grosimea pastilei (mm), b - grosimea corpului, d - diametru interior (mm), z - numarul de dinti,

h - inaltimea maxima de taiere (mm), d - diametrul maxim al flansei

pmax



Panze circulare placate
pentru utilaje multi-lama

95394. 1 FZ

Caracteristici:
» taiere longitudinald a lemnului tare si moale
» avans mecanic

200

D B b d z C1xA1 szA2 hmax dpmax
250 2,7 1,8 30 20+4 60 110
250 32 22 70 16+4 13x80 20x83 60 110
250 32 22 80 16+4 14x90 22x93 60 110
300 27 1,8 30 24+4 80 120
300 32 22 30 24+4 75 120
300 32 22 70 18+4 13x80 20x83 80 120
300 32 22 80 18+4 14x90 22x93 80 120
315 32 22 70 18+4 13x80 20x83 80 130
315 32 22 80 18+4 14x90 22x93 80 130
315 4,0 28 80 18+4 14x90 22x93 80 130
350 35 25 30 24+6

350 36 25 30 24+4 80 140
350 36 25 70 20+4 13x80 20x83 105 120
350 36 25 75 20+4 13x80 20x83 105 120
350 36 25 80 20+4 14x90 22x93 105 120
350 4,0 28 70 20+4 13x80 20x83 105 120
350 4,0 28 75 20+4 13x80 20x83 105 120
350 4,0 28 80 20+4 14x90 22x93 105 120
400 4,0 28 30 18+4 120 155
400 4,0 28 70 24+4 13x80 20x83 120 155
400 4,0 28 80 24+4 14x90 22x93 120 155
400 4,0 28 30 28+6

400 42 28 80 24+6 14x90 22x93 120 125
400 4.2 3,0 30 20+4 155 120
450 44 32 30 20+4 140 170
450 4.4 32 30 20+6 140 130
450 44 32 70 28+4 13x80 20x83 140 170
450 4,4 32 80 28+4 14x90 22x93 140 170
450 44 32 80 28+6 14x90 22x93 140 130
450 5,0 35 30 20+4 170 140
500 44 32 30 20+4 150 195
500 4.4 32 30 22+6 160 125
500 4.4 32 80 28+6 14x90 22x93 160 125
500 44 32 70 28+4 13x80 20x83 150 195
500 5,0 35 30 22+6 125 160
550 5,0 35 30 24+6 160 175
550 5,0 35 30 32+6 160 175
550 55 35 30 24+6 175 160
600 50 35 30 26+6 205 170
600 5,0 &5 30 34+6 205 170
600 6,2 4,0 30 26+6 205 170
700 6,5 45 30 28+6 235 210

D - diametrul panzei (mm), B - grosimea pastilei (mm), b - grosimea corpului, d - diametru interior (mm), z - numarul de 9

dinti, h - inaltimea maxima de taiere (mm), dpm - diametrul maxim al flansei

ax



Scule pentru prelucrarea lemnului

Panze circulare placate
pentru utilaje multi-lama

5394. 2 LFZ

Caracteristici:

» taiere longitudinald a lemnului tare si moale

» pentru circular de tamplarie cu avans manual

» geometria panzei include un limitator al avansului

D B b d z B, A, e
250 3,2 2,2 30 18+3 60 115
300 3,2 2,2 30 18+3 75 130
350 3,6 25 30 20+4 100 105
Y, 400 40 28 30 24+4 120 120

5394. 3 FZ

Panze circulare placate cu flansa ingrosata pe o singura
parte

Producem panze circulare placate cu flansa ingrosata pe o singura parte la
solicitarea speciala a clientilor nostri.

10 D - diametrul panzei (mm), B - grosimea pastilei (mm), b - grosimea corpului, d - diametru interior (mm), z - numarul de dinti,
h - inaltimea maxima de taiere (mm), dmax ~ diametrul maxim al flansei



Material: lemn masiv

Panze circulare

Illa(:ate de tlll HA“IBAI. Utilizare: taierea lemnului de dimensiuni mari

Utilaj: avans mecanic

95333. 1 FZ

Caracteristici:
» taiere longitudinala a lemnului masiv
» avans mecanic

D B b
600 615 35
700 615 35
800 6,5 4,5

200

D - diametrul panzei [mm], B - grosimea pastilei [mm], b - grosimea corpului, d - diametru interior [mm], z - numarul de dinti

30
35
35

40
40
40

11



Scule pentru prelucrarea lemnului

Pﬁnze circulare placate Material: lemn moale, tare, verde

pen"u tﬁierea Iemnului Utilizare: taiere longitudinala si transversala a lemnului masiv
5380 - 50 FZ
Utilizare:
» taiere longitudinala a lemnului masiv
D B b d z
300 4,0 28 30 18
350 4,0 28 30 20
400 4,4 3.2 30 24
! 450 4,4 3.2 30 28
e 500 52 35 30 30
550 55 3,5 30 32
600 55 35 30 36
20°
5380 =40 FZ
Utilizare:
» taiere longitudinald a lemnului masiv
D B b d z
200 25 1,6 20 16
250 32 22 30 20
300 32 22 30 24
! 350 36 25 30 28
< 400 36 25 30 32
450 4,0 28 30 36
500 4,0 28 30 40
20°
600 55 35 30 48
700 5,5 8l5 35 56

12 D - diametrul panzei [mm], B - grosimea pastilei [mm], b - grosimea corpului, d - diametru interior [mm], z - numarul de dinti



Panze circulare placate
pentru debitarea lemnului

Caracteristici:

160
180
200
250
300
350
400
450
500
700

Utilizare:

160
180
200
250
300
350
400
450
500

15°

D - diametrul panzei [mm], B - grosimea pastilei [mm], b - grosimea corpului, d - diametru interior [mm], z - numarul de dinti

5381 - 35 WZ

2,5
2,5
2,5
3,2
3,2
3,6
3,6
4,0
4,0

5381 - 26 WZ

25
25
2,5
3,2
3.2
3,6
3,6
4,0
4,0

1,6
1,6
1,6
2,2
2,2
2,2
2,2
2,8
2,8

» taiere longitudinala si transversala a lemnului masiv
» taierea placajelor, a placilor aglomerate sau a panourilor din lemn

1,6
1,6
1,6
2,2
2,2
2,2
2,2
2,8
2,8

» debitare transversala si longitudinala a lemnului natural solid
» taierea placajelor, a placilor aglomerate sau a panourilor din lemn
» inaltimea maxima de debitare 150 mm

20
20
20
30
30
30
30
30
30
30

20
20
20
30
30
30
30
30
30

16
20
24
32
36
40
48
56
64
60

20
24
32
36
40
48
56
64



Scule pentru prelucrarea lemnului

Panze circulare placate
pentru taierea lemnului

5381 - 20 WZ

Utilizare:
» taierea transversald a lemnului masiv
» taierea hartiei laminate sau a textilelor laminate, a termoplasticului

D B b d z
160 225 16 20 24
180 225 16 20 28
200 2,5 16 20 32
250 32 2,2 30 40
300 32 2,2 30 48
315 32 2,2 30 48
350 3,6 2,5 30 54
400 3,6 2,5 30 64
450 4,0 2,8 30 72
500 4,0 2,8 30 84
600 52 35 30 90

5381 - 16 WZ (ZBOUUCT REDUS)

Utilizare:
» tdierea transversala a lemnului

D B b d z
180 25 16 20 36
200 25 16 20 40
250 32 a2 30 48

&

300 32 2 30 64
350 36 25 30 72
400 36 25 30 84

14 D - diametrul panzei [mm], B - grosimea pastilei [mm], b - grosimea corpului, d - diametru interior [mm], z - numarul de dinti



Panze circulare placate
pentru taierea lemnului

Utilizare:

160
200
250
250
260
300
350
5° 400

150

Utilizare:

160
180
200
250
250
300
350
400

150

D - diametrul panzei [mm], B - grosimea pastilei [mm], b - grosimea corpului, d - diametru interior [mm], z - numarul de dinti

5381 - 13 WZ

» tdierea transversald a lemnului

2.5
225
32
32
2,6
32
3,6
3,6

5381 - 11 WZ

2,5
2,5
2,5
3,2
3.2
32
3,6
3,6

1,6
1,6
2,2
2,2
18
2,2
2,5
2,5

1,6
1,6
1,6
2,2
2,2
2,2
2,5
2,5

(ZBORU<T REDUS)

20
20
30
30
30
30
30
30

36
48
60
64
60
72
84
96

(ZBORU<T REDUS)

20
20
20
30
30
30
30
30

» taierea transversala a lemnului furniruit pe o fata, panouri din lemn natural cu
suprafata aplicata si panouri pe baza de lemn

48
56
64
72
80
96

108
120



Scule pentru prelucrarea lemnului

Panze circulare placate
pentru taierea lemnului

5383 - 35 LWZ
Utilizare:
- » taiere longitudinala si transversala a lemnului

» geometria panzei include un limitator al avansului
D B b d z
250 32 22 30 24
300 32 22 30 28
350 36 25 30 32
400 36 25 30 36
450 4,0 28 30 40
500 4,0 2,8 30 44
600 5,2 35 30 54

5383 - 55 LFZ

Utilizare:

» taiere longitudinald a lemnului masiv

» masini cu o singura lama cu avans manual

» geometria panzei include un limitator al avansului

D B b d z
300 3,6 2,5 30 18
350 4,0 2,8 30 20
400 4,0 2,8 30 24
600 4,2 2,8 30 36
700 4,4 3.2 30 44

1 6 D - diametrul panzei [mm], B - grosimea pastilei [mm], b - grosimea corpului, d - diametru interior [nm], z - numarul de dinti



Panze circulare placate
pentru taierea lemnului

5381 WZ N (Z80IIC

T REDUS)

Utilizare:

» tivire

» taiere cu ferastrau pendular orizontal, ferastrau radial sau cu avans manual
» unghiul de atac negativ permite un start lin al taierii

D B b d z

210 2,8 1,8 30 48

210 2,8 1,8 30 60

. 216 2,8 1,8 30 48
y 216 2,8 1,8 30 60
$ 216 2,8 1,8 30 80

250 2,8 1,8 30 48

250 2,8 1,8 30 60

250 2,8 1,8 30 80

D - diametrul panzei [mm], B - grosimea pastilei [mm], b - grosimea corpului, d - diametru interior [nm], z-numarul de dinti

17



Scule pentru prelucrarea lemnului

Panze circulare placate
pentru taierea placilor

Material: lemn exotic, lemn de esenta tare, placi aglomerate laminate
Utilizare: taierea placilor laminate

Utilaj: circulare pentru taierea placilor

5397=-11 TFZ L (Z8OU1<T REDUS)
Utilizare: HIGH PROIF]

» taierea placilor aglomerate laminate

» 0 taietura de calitate se obtine atunci cand se utilizeaza in combinatie
cu un incizor

» de asemenea noi producem in clasa HIGH PROFI, cu discuri KCR exceptional
calite si cu valori foarte bune ale degajarii corpului si discuri placate cu placute
vidia (TCT)

D B b d z
200 3,2 2,2 30 64
250 3,2 2,2 30 80
300 3,2 2,2 30 96
350 3,6 2,5 30 108

5397=-13 TFZ L (Z8O)T REDUS)
Utilizare: HIGH PROED

» taierea placilor aglomerate laminate

» de asemenea noi producem in clasa HIGH PROFI, cu discuri KCR exceptional
calite si cu valori foarte bune ale degajarii corpului si discuri placate cu placute
vidia (TCT)

D B b d 2
250 32 2,2 30 60
300 3,2 2,2 30 72

18 D - diametrul panzei [mm], B - grosimea pastilei [mm], b - grosimea corpului, d - diametru interior [mm], z-numarul de dinti



Panze circulare placate
pentru taierea placilor

e

T 30003,3/3350 Tawny
m e B400

047000180 Hw.

‘7‘

790

L0

5398=-11 WZL (Z8OLT REDUS)

RIGRH PROFI

Utilizare:

» taierea transversald a lemnului de esenta tare si a lemnului exotic

» 0 taieturd de calitate se obtine atunci cand se utilizeaza in combinatie cu un incizor

» de asemenea noi producem in clasa HIGH PROFI, cu discuri KCR exceptional
calite si cu valori foarte bune ale degajarii corpului si discuri placate cu placute
vidia (TCT)

D B b d z
250 32 2,2 30 72
300 32 2,2 30 96
350 3,6 2,5 30 108

5398=-13 WZ L (ZBOLC.T REDUS)

FIGRH PROFI

Utilizare:

» taierea transversala a lemnului de esenta tare si a lemnului exotic

» 0 taietura de calitate se obtine atunci cand se utilizeaza in combinatie cu un incizor

» de asemenea noi producem in clasa HIGH PROFI, cu discuri KCR exceptional
calite si cu valori foarte bune ale degajarii corpului si discuri placate cu placute
vidia (TCT)

D B b d z
250 32 2,2 30 64
300 32 2,2 30 72
350 3,6 2,5 30 84

D - diametrul panzei [mm], B - grosimea pastilei [mm], b - grosimea corpului, d - diametru interior [mnm], z-numarul de dinti 19



Scule pentru prelucrarea lemnului

Panze circulare placate
pentru taierea placilor

5390 DHZ (Z8OUI<-T REDUS)
Utilizare: HIGEH PROIE

» taierea placilor laminate fara a utiliza un incizor
» de asemenea noi producem in clasa HIGH PROFI, cu discuri KCR exceptional
calite si cu valori foarte bune ale degajarii corpului si discuri placate cu placute

vidia (TCT)
D B b d z
220 3.2 2,2 30 42
250 3.2 2,2 30 48
303 3.2 2,2 30 60
350 3,6 2,5 30 72

5390 DHZ N (Z8OI<T REDUS)
Utilizare: HIGH PROIED

» taierea placilor laminate fara a utiliza un incizor

» unghi negativ de atac

» de asemenea noi producem in clasa HIGH PROFI, cu discuri KCR exceptional
calite si cu valori foarte bune ale degajarii corpului si discuri placate cu placute

vidia (TCT)
D B b d z
303 32 2,2 30 60
& Parametrii orificiilor sunt mentionati in imaginea alaturata.

La cererea clientilor, putem produce si variante ale produsului fara orificii.

@10

20

Toate panzele pentru taierea placilor au orificii.

D - diametrul panzei (mm), B - grosimea pastilei (mm), b - grosimea corpului, d-diametru interior (mm), z - numarul de dinti



Pﬁnze circulare placate Material: panouri laminate, placi aglomerate

. . Utilizare: obtinerea unei taieturi de foarte buna calitate pe partea
Incizoare inferioara a materialului laminat
Utilaj: circular pentru taierea panourilor cu incizor
5393. 1 FZ
Utilizare:

» taierea panourilor la dimensiune
» inaltime maxima de taiere 2 mm
» posibilitatea de a corela taietura cu inelele de reglare

D B d
80 28-36 20 (22)
100 28-36 20 (22)
120 28-36 20 (22)
5 125 28-36 20 (22)
T 140 28-36 20 (22)
160 28-36 20 (22)

\Q

5393 KON

Utilizare:

» panze pentru taierea panourilor cu posibilitatea de reglare
a dispozitivului de canelare

» Tnaltimea maxima a taieturii 2 mm

125x3—4/2x20 24KON
n max. 15300

05/3000009 HW D B b d

100 3,0-4,0 2,0 22

100 35-45 2,5 22

125 3,0-4,0 2,0 20

i 140 3,0-4,0 2,0 20
Lo

T 200 3,0-40 2,0 30

200 4,0-50 3,0 30

\O

D - diametrul panzei [mm], B - grosimea pastilei [mm], b - grosimea corpului, d - diametru interior [mm], z-numérul de dinti

10+ 10
12+12
12+12
12+12
14+ 14
16 + 16

20
20
24
32
32
32

21



Scule pentru prelucrarea

lemnului

Panze circulare placate
pentru taierea panourilor

TFZ

wz

KON

22

andu-se pe stoc, restul fabricandu-se doar pe bazé de comanda

r

ductie standard afl

Panzele cu caractere ingrosate din acest tabel sunt in pro

Utilizare:

Utilaj:

Caracteristici:

placi aglomerate si materiale acoperite cu MDF

ferastrau pentru taierea panourilor la dimensiune

» special concepute pentru taierea placilor aglomerate si MDF

» iIn combinatie cu incizorul conic se obtin rezultate foarte bune in procesul de taiere

» durata de viata foarte indelungata a placutelor cu carbura metalica

» panzele circulare placate pentru taierea panourilor se pot produce special la cere-
rea clientilor, la alte dimensiuni

Panza pentru taierea panoului

250x3,2/2,2x3060TFZ L
250x 3, 2/2,2x3060TFZ L
300x3,2/2,8x7568TFZL
300x4,4/3,2x3060TFZL
300x4,4/3,2x3060TFZ L
300x4,4/3,2x3060TFZL
300x4,4/3,2x3060TFZL
300x4,4/3,2x7560TFZL
300x4,4/3,2x7560TFZL

350x4,4/3,2x3072TFZL

350x4,4/3,2x30 72TFZL
350x4,4/3,2x30 72TFZ L
350x4,4/3,2x3072TFZL
350x4,4/3,2x7572TFZL
355 x4, 4/3,2x 75 60TFZ L

355x4,4/3,2x7560TFZ L

380x4,4/3,0x7572TFZL
380x4,4/3,0x7572TFZ L
380 x4, 8/3,5x 60 84TFZ L
400 x 4, 4/3, 2 x 30 72TFZ L
400x 4,4/3,2x30 72TFZ L
400x4,4/3,2x30 72TFZ L
400x 4,4/3,2 x60 72TFZ L
400 x 4, 4/3,2 x 60 72TFZ L
400x4,4/3,2x7572TFZ L
400x4,4/3,2x 75 72TFZ L
400x4,4/3,2x7572TFZ L
400x4,4/3,2x7572TFZL
400x4,4/3,2x7572TFZL
400x 4,4/3,2 x80 72TFZ L
430x4,4/3,2x80 72TFZ L
430 x 4, 4/3,2 x 80 72WZ L
450 x 4, 4/3,2x 30 72TFZ L
450x4,4/3,2x30 72WZ L
450x4,4/3,2x30 72WZ L
420x4,8/3,5x 60 84TFZ L
450 x 4, 8/3, 5 x 60 84TFZ L
470x 4,4/3,2 x 75 96TFZ L
470 x 4, 4/3,2 x 75 96TFZ L
500x 4,8/3,5x 60 72TFZ L
550 x 5,0/3, 5 x 100 72TFZ L
600 x 5, 8/4, 2 x 60 72TFZ L
670 x 5, 8/4, 1 x 60 72TFZ L
680 x 6, 2/4, 2 x 40 60TFZ L
700 x 6, 2/4, 2 x 80 60TFZ L
700 x 6, 2/4, 2 x 80 60TFZ L

Incizor

180 x 3, 1 - 4, 2/2, 5 x 20 36KON/WZ
125x 3,1 -4,2/2,2 x 20 24KON
125x 3,1 - 4,2/2, 2 x 45 24KON

180 x 4,3 - 5, 6/3, 2 x 20 36KON/WZ
125x 4,3 - 5, 4/3, 2 x 20 24KON
200 x 4,3 - 5,1/3, 5 x 30 34KON
200x 4,3 - 5,1/3, 5 x 30 34KON
125x 4,3 - 5,4/3, 0 x 45 24KON

150 x 4, 3 - 5, 6/3, 2 x 45 24KON/WZ

200x 4,3 -5, 1/3,5x 30 34KON

200x 4,3 -5,1/3,5x20 34KON
160 x 4,3 - 5,6/3, 5 x 55 36KON/WZ
200x 4,3 -5,1/3,5x20 34KON
150x 4,3 - 5,6/3, 2 x 45 24KON/WZ
125x 4,3 - 5,4/3, 0 x 45 24KON

125x 4,3 - 5,4/3,0 x 45 24KON

125x 4,3 - 5,4/3,2 x 45 24KON
150x 4, 3 - 5,6/3, 2 x 45 24KON/WZ
200 x 4,7 -5,8/3,0x 45 36KON
200x 4,3 -5,1/3,5x20 34KON
200x 4,3 - 5,1/3,5x 30 34KON
200x 4,3 -5,1/3,5x 20 34KON
180 x 4,3 - 5,6/3, 5 x 20 30KON/WZ
125x 4,3 - 5,4/3, 0 x 45 24KON
160 x 4,3 - 5,6/3, 2 x 45 28KON/WZ
215x4,3 - 5,2/3,0 x50 42KON
300x 4,3 -5,6/3,2x50 48KON
150x 4, 3 - 5, 6/3, 2 x 45 24KON/WZ
200 x 4,3 - 5,6/3, 0 x 65 36KON/WZ
200 x 4,3 - 5,6/3, 0 x 65 36KON/WZ
200 x 4,3 - 5,6/3, 0 x 65 36KON/WZ
200x 4,3 - 5,1/3, 5 x 20 34KON
200x 4,3 -5,1/3,5x20 34KON
180x 4,7 - 5,8/3,5x 45 36KON
180x 4,7 - 5,8/3,5x45 36KON
215x4,3 - 5,2/3,0x 50 42KON
300x 4,3 -5,6/3,2 x50 48KON
200x 4,7 -5,8/3,0x 45 36KON
180 x 4,9 -6,0/3, 5 x 55 30KON/WZ
200x 5,7 - 6,8/4, 2 x 45 34KON
200x 5,7 - 6,8/4,2 x 45 34KON
200x 6,1 -7,0/4, 5 x 20 34KON/WZ
200x6,1-7,0/4,5 x 20 34KON/WZ
200x 6, 1-7,0/4, 5 x 20 34KON/WZ

Tipul utilajului

Haéfer PS
Panhans Euro 5, Euro 5SF
Giben Fastmatic

Hofer PS

Panhans 693/SH 50
Panhans Euro 10. 1, Euro 10SF

Panhans 693/SH 70
Homag Espana CHO3
Homag Espana CT04

Panhans Euro30 Panhans Eu-
ro30SF Panhans 693/SH90

Schelling FI, FM
SCM 715, Z32, Z45
Hofer PM
Homag Espana CH06/10
Giben MK Gamma N

Giben Trend Gamma ST Giben
Gamma SE

Holzher 6180, 6280, 8380
Holzher 6480, 6580, 6680
Holzma HPP81, HPL81, 91
Hofer PM
Panhans 693/SH 110
Schelling FW/AW, AK
Anthon LN (90)
Anthon Porta 100
Giben MK 2 Giben G2000
Giben Prismatic 101
Giben Prismatic 201
Giben Prismatic 201
Homag Espana CH12
Selco WN 200, WNT 200
Selco WN 200, WNT 200
Selco WN 200, WNT 200
Schelling FL/AL
Schelling FL/AL
Schwabedissen S50, S50CNC
Holzma HFL02, HPP02, HPP11
Holzma HPP11
Selco WN 200, WNT 200
Giben Prismatic 2
Giben Prismatic 2
Holzma Typ 22
Giben Matic H150
Holzma HFL42, HPP42
Holzma HFL61, HPP61
Schelling AS
Anthon LNB (150)

Se pot executa cu ajutorul laser-ului si alte orificii de prindere numai pe baza de
comanda



Material:

lemn, placi aglomerate, plastic

Panze circulare placate
pentru canelare

Utilizare: canelare

95392 FZ

Utilizare:
» canelarea tuturor tipurilor de lemn, materiale furniruite, plastic

D B b d z
150 35 25 30 12
150 4,0 25 30 12
150 5,0 35 30 12
150 6,0 35 30 12
180 4,0 25 30 16
180 5,0 35 30 16
180 6,0 35 30 16
200 4,0 25 30 32
200 5,0 3,5 30 32
5396 WZ
Utilizare:
» canelarea lemnului de diverse grosimi
» panza pentru mandrina oscilanta
D B b R, H... d z
200 3.2 22 15 50 50 32
250 36 25 20 70 50 40
300 3,6 25 22 100 50 48
|

5
S
10°

5748 Mandrina oscilanta

Caracteristici:
» Mandrina oscilanta este realizata din otel iar adancimea taieturii este reglabila
cu ajutorul saibelor simetrice oblice si a scalei gradate

Hmax

AN
Wi

-

2190

D - diametrul panzei [mm], B - grosimea pastilei [mm], b - grosimea corpului, d - diametru interior [nm], z - numarul de dinti 23
R - latimea maxima a canelurii [mm], Hmax—adéncimea maxima a canelurii [mm]



Scule pentru prelucrarea lemnului

Pﬁnze l:irclllare placate Material: lemn sau plastic, materiale laminate

> = = Utilizare: taierea cu ajutorul ferastraielor electrice manuale
pentru ferastraie electrice
manuale

5391 WZ

Caracteristici:
» taierea lemnului si a plasticului cu ferastraie electrice manuale

D B b d z
127 2,6 1,6 20 10
127 2,6 1,6 20 20
127 2,6 16 20 36
130 2,6 1,6 20 10
130 2,6 1,6 20 20
130 2,6 1,6 20 36
140 2,6 16 20 10
140 2,6 1,6 20 20
140 2,6 1,6 20 42
150 2,6 1,6 20 12
150 2,6 16 20 24
150 2,6 1,6 20 40
150 2,6 1,6 20 48
160 2,6 1,6 20 12
160 2,6 16 20 24
160 2,6 1,6 20 40
160 2,6 1,6 20 48
170 2,6 1,6 30 12
170 2,6 16 30 24
170 2,6 1,6 30 40
170 2,6 1,6 30 54
180 2,6 1,6 30 12
180 2,6 16 30 24
180 2,6 1,6 30 40
180 2,6 1,6 30 56
184 2,6 1,6 30 12
184 2,6 16 30 24
184 2,6 1,6 30 40
184 2,6 1,6 30 56
190 2,6 1,6 30 14
190 2,6 16 30 24
190 2,6 1,6 30 30
190 2,6 1,6 30 40
190 2,6 1,6 30 56
200 2,8 18 30 16
200 2,8 1,8 30 30
200 2,8 1,8 30 40
200 2,8 1,8 30 64
210 2,8 1,8 30 18
210 2,8 18 30 32
210 2,8 1,8 30 40
210 2,8 1,8 30 64
216 2,8 18 30 24
216 2,8 1,8 30 48
216 2,8 1,8 30 64
230 2,8 1,8 30 20
230 2,8 18 30 34
230 2,8 1,8 30 48
230 2,8 1,8 30 64

24 D - diametrul panzei [mm], B - grosimea pastilei [mm], b - grosimea corpului, d - diametru interior [mm], z - numarul de dinti



Panze circulare placate
pentru ferastraie electrice
manuale

5391 TFZ L

Caracteristici:
» sunt create special pentru taierea materialelor laminate

D B b d
160 2,8 18 20
190 2,8 1,8 30

Toate panzele circulare placate pentru ferastraie electrice manuale
sunt produse cu gauri de centrare asa cum se observa in imaginea

alaturata.

D - diametrul panzei [mm], B - grosimea pastilei [mm], b - grosimea corpului, d - diametru interior [mm], z - numarul de dinti

48
54

25



Scule pentru prelucrarea

lemnului

lemn si materiale pe baza de lemn

Panze circulare placate Utilizare:
Ilentl'll ferﬁstraie cu Utilaj: ferastrau cu debitare unghiulara
debitare unghiulara

5381 WZ SSW

Characteristics:

» discuri proiectate pentru toate tipurile normale de ferastraie
cu debitare unghiulara

» dinti alternative tip WZ

» durata mare de viata a placutelor vidia

D d B b , Ge_ometr-la
dintelui
260 2,6 1,8 30 60 Wz
Service

Realizam rescutirea placutelor cat si o noua tensionare a corpului panzei

— |

26 D - diametrul panzei [mm], B - grosimea pastilei [mm], b - grosimea corpului, d - diametru interior [mm], z - numarul de dinti



Panze circulare placate Material:
pentru taierea metalelor Utilizare:
neferoase (aluminiu) si Utilaj:

a plasticului

Caracteristici:

250
300
350
400
450
500

Caracteristici:

160
190
200
250
300
350
400

D - diametrul panzei [mm], B - grosimea pastilei [mm], b - grosimea corpului, d - diametru interior [mm], z - numarul de dinti

32
32
3,6
3,6
4,0
4,0

2,8
2,8
3,2
3.2
3.2
3,6
3,6

profile, materiale de formatizat

utilaj cu avans manual

5387-13 TFZN

2,5
249
2,8
2,8
3.2
3,2

5387-11 TFZ N

2,2
2,2
2,5
2,5
2,5
2,8
2,8

materiale neferoase (aluminiu) si plastic

(Z8OU)T REDUS)

» taierea metalelor neferoase (aluminiu), a profilelor si plasticului
» taiere transversala cu avans manual

» geometria panzei constanta pentru toate diametrele

» potrivit pentru debitarea materialelor masive

30
30
30
30
30
30

60
72
84
96
108
120

(26000

T GEDUS)

» taierea metalelor neferoase (aluminiu), a profilelor si a plasticului
» taiere transversala cu avans manual

» geometria panzei constanta pentru toate diametrele

» potrivit pentru debitarea materialelor cu pereti subtiri

20
30
30
30
30
30
30

48

56

60

80

96
108
120



Scule pentru prelucrarea lemnului

Pﬁnze circulare placate Material: aluminiu, plastic, alama, aliaje de cupru
pentru tﬁierea meta|e|0r Utilizare: profile, blocuri solide, materiale de formatizat
neferoase (aluminiu) §| Utilaje: masini cu avans mecanic, CNC-uri
a plasticului —
T 5387-13 TFZP  (Za0i T REDUS)
Caracteristici:

» taierea profilelor din aluminiu si a materialelor de formatizat, a placilor de plastic,
a alamei si a Pertinax-ului
» potrivit pentru debitarea materialelor masive

D B b d z
200 3.2 2,5 30 48
250 3.2 2,5 30 60
300 32 2,5 30 72
350 3,6 2,8 30 84
400 3,6 2,8 30 96
450 4,0 3,2 30 108
500 4,0 3,2 30 120

5387=-11 TFZP (Z8OL)<T REDUS)

Caracteristici:

» taierea profilelor din aluminiu si a materialelor de formatizat, a placilor de plastic,
a alamei si a Pertinax-ului

» potrivit pentru debitarea materialelor cu pereti subtiri

T 250k%,2/2:8430 B0V P - D B b d z
n max. 7600 - s,
D4/4000170 W

250 3,2 2,5 30 80
300 3,2 2,5 30 96
350 3,6 2,8 30 108

50
94, o Toate panzele utilizabile pentru taierea metalelor neferoase si a plas-
. et S ticului au gauri de centrare. Parametrii gaurilor de centrare pot fi
g > observati in imaginea alaturata. La cererea clientilor putem produce
- / si variante fara gauri de centrare.
o

28 D - diametrul panzei [mm], B - grosimea pastilei [mm], b - grosimea corpului, d - diametru interior [mm], z - numarul de dinti



Panze circulare placate
pentru materiale de
constructii

1 ol (LT

300033/ 7.3030 T0TT
n mex, 6400

D4/ 1e14ss W -

45°

e

Material:

Utilizare:

materiale de constructii

utilizare universala in constructii

5388 WZ - DRY CUT

Caracteristici:

» taierea materialelor de constructie, a materialelor din metal cu pereti subtiri,

a metalelor neferoase, a PVC-ului, a sticlei acrilice si a panourilor tip sandwich

» geometria speciala a dintelui imbunatateste rezistenta la distrugerea

mecanica si uzura

» taietor uscat, pentru taiere uscata fara lichid de racire

D

150
160
170
180
190
200
210
230
235
250
300
300
305
305
350
355

5388 TZ

Caracteristici:

» taierea lemnului de constructie, a placilor Heraklit, a BCA-ului
» geometria speciala a dintelui imbunatateste rezistenta la distrugere

mecanica si uzura

250
300
350
400
450
500
600

3,2
3,2
3,6
3,6
4,0
4,0
52

22
22
22
22
24
24
24
2.4
2.4
24
24
24
24
24
26
26

2,2
2,2
2,5
2,5
2,8
2,8
38

16 (20)
16 (20)
16 (20)
16 (20)
16 (20)
16 (20)
30
30
30
30
30
30
25,4
25,4
30
25,4

D - diametrul panzei [mm], B - grosimea pastilei [mm], b - grosimea corpului, d - diametru interior [mm], z - numarul de dinti

30
30
30
30
30
30
30

30
30
32
36
38
40
40
44
44
48
60
80
60
80
80
80

18
20
24
28
32
36
42

29



Scule pentru prelucrarea lemnului

95395

Caracteristici:
» taiere longitudinala si transversala a fibrelor de sticla
» designul special al corpului panzei imbunatateste rezistenta la uzura abraziva

Panzele circulare placate pentru debitarea fibrelor de sticla se produc in orice
dimensiune solicitata de client.

5386 panze circulare
placate pentru tocatoare

Panze circulare placate pentru tocatoare se produc in orice dimensiune solicitata
de client.

Seturi Dado

Putem produce pe baza de comanda seturi Dado, in conformitate cu dimensiunile
transmise de catre client

5350 Segmenti de panze
circulare placate

Panze circulare placate pentru tocatoare se produc in orice dimensiune solicitata
de client.
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Panze circulare placate
speciale, calite

Panze circulare
placate, negre

Utilizare: debitari intense
Utilaj: debitare longitudinala (in lungul fibrei)
Avantaje:

Panzele sunt special tratate (calite) pentru a preveni spargerea corpului panzei
atunci cand se efectueaza debitari in conditii foarte dificile (extreme)”.
Durata de viata (utilizare) marita.

intretinere (service)

Putem face intretinere (service) pentru acest produs:

» Ascutire

» Renovare completa (polisare, placute noi, egalizarea/indreptarea corpului panzei)

Utilizare: special concepute pentru debitarea materialelor cu un
mare continut de rasina si alte impuritati (murdarii)

Utilaj: utilaje cu mai multe panze (multilame), utilaje pentru
spintecat

Avantaje:

Durata de viata mai mare cu 20% decéat a celorlalte panzelor circulare placate
datorata acoperirii printr-un proces chimic al corpului panzei cu o substanta
speciala intrun strat subtire, negru

intretinere (service)

Putem face intretinere (service) pentru acest produs

» Ascutire

» Renovare completa (polisare, placute noi, egalizarea/indreptarea corpului panzei,
0 noua “innegrire” a corpului panzei)
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Scule pentru prelucrarea lemnului

Inele de reductie

Inele de reductie

A se vedea lista cuprinzand toate inelele de reductie standard existente pe stoc.

Orice alta dimensiune poate fi produsa la cerere.

6"\

20 20 20 22 25 25 254 254 30 30 30 30
d, 12,75 15 16 20 20 20 16 20 12,75 15
1,4 1,4 1,4 1,4 1,4 15 1,4 18 1,4 18

30 30 30 30 30 30
16 18 20 20 22 24 25 25,4
18 1,8 18 2,2 1,8 18 1,8 18

32 32 32 32 32 35 35 40 40 40 40 50 50
d, 20 25 25,4 25,4 30 30 32 30 32 32 35 30 30
2,2 2,2 1,8 2,2 2,2 2,2 22 2,2 2,2 3,5 2,2 2,2 2,2

32

d - diametru exterior, d1 - diametru interior, B - grosime (mm)



Service pentru panzele
circulare placate

Inainte de reconditionare Dupa reconditionare
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Utilaje pentru ascutire si repararea pan-

zelor circulare placate

Utilaje pentru ascutirea panzelor placate

Utilaj standard OPK 630

reascutire panze circulare placate cu diametrul intre 140 - 700 mm

motor electric 3x380 V - 250 W

disc diamantat pentru reascutire cu diametru 150 mm

fata si spatele dintelui se reascut cu acelasi disc

reascutirea se realizeaza cu lichid de racire, aceasta metoda marind calitatea suprafe-
tei reascutite si totodata durata de viata a discului diamantat folosit pentru reascutire
control manual, reglare rapida (pana la 5 minute)

intretinere usoara

dimensiuni: latime: 900 mm, adancime: 800 mm, inaltime: 1200 mm (1450 mm)
greutate 125 Kg (140 Kg)

poate fi folosita pentru cele mai uzuale tipuri de dinti

Utilaj OPK 630 EKO

Varianta economica este indicata doar pentru folosinta ocazionala. Deosebirea fata de
modelul standard este ca nu dispune de stand (suportul metalic pe care se aseaza uti-
lajul), sistemul de racire si baia pentru colectarea lichidului de racire. Greutate 71 Kg

Utilaj OPK 630 A

Utilajul functioneaza in regim automat in timpul reascutirii.

OPK 630A

>

>

>

>

>

Dispozitive auxiliare

MOP - dispozitiv pentru panze circulare placate cu diametre intre 80 - 160 mm.
Destinat pentru reascutirea incizoarelor

MOF - dispozitiv pentru ascutirea frezelor monobloc HSS sau frezelor monobloc
placate cu vidia pentru lemn. Destinat pentru freze cu diametre incepand de la
100 mm si latime pana la 40 mm, numar de dinti 2-3-4-6-8-12, diametrul
alezajului de prindere 30 mm.

Tip OBZ 700

Dupa repararea placutelor panzelor circulare placate este necesara si reascutirea
lor pe partile laterale. Acest lucru se poate realiza cu utilajul OBZ 700. Reascutirea
flancurilor placutelor se realizeaza cu un disc diamantat.

OBZ 700

>

reascutirea panzelor circulare placate cu diametre intre 80 - 700 mm
diametrul alezajului de prindere 12, 7 - 100 mm

motor electric 250 W / 3x380 V

disc diamantat pentru reascutire 125 mm

reascutirea se realizeaza cu lichid de racire

control manual

reglare rapida (in 5 minute)

intretinere usoara

» greutate 115 kg

>

>

>

>

Acest utilaj este destinat in special pentru intretinerea si reascutirea panzelor cir-
culare placate. Se poate adauga utilajul PPK 770 necesar pentru polizarea si inde-
partarea placutelor vidia crapate.

Utilaj pentru indepartarea si polizarea placutelor vidia de pe panzele circulare placate

In timpul utiliz&rii panzelor circulare placate se poate intdmpla ca una sau Utilaj PPK 700
mai multe placute vidia sa se sparga. Este necesar sa fie schimbate cu » diametrul panzei circulare placate 100 - 700 mm
unele noi. Acest lucru se poate realiza cu ajutorul utilajului PPK 770. » diametrul alezajului de prindere 12, 7 - 100 mm

» control manual
» reglare rapida (in 5 minute)
» intretinere usoara
Contact: » greutate 58 kg - 220V / 2 KVA
Nadrazni 804, 768 24 Hulin

CZECH REPUBLIC
Tel: +420 573 328 255, Fax: +420 573 328 583
E-mail: sales@pilana.cz, www.pilana.com
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Panze circulate placate tip PCD

ER CUT

DIAMOEND LINE
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L -




Panze circulate placate
tip PCD

TFZ

wz

KON

Contact:

Nadrazni 804, 768 24 Hulin

CZECH REPUBLIC

Tel: +420 573 328 255, Fax: +420 573 328 583
E-mail: sales@pilana.cz, www.pilana.com
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Scule pentru prelucrarea

lemnului

Material: placi aglomerate placate sau neplacate, MDF placate sau
neplacate, diferite materiale plastice

Utilaj: ferastrau pentru taierea panourilor

Linia DIAMANT este un tip nou de panze PILANA. Panzele sunt placate cu placute
speciale facute din diamant policristalic (PCD).

Panze circulare placate tip PCD

D B b d z Geometria
dintelui
200 - 315 3, 2 2,2 30 36 - 96 TFZ, WZ

Incizoare PCD
Incizoarele sunt potrivite pentru utilizarea impreuna cu panzele circulare placate
mentionate mai sus.

D B b d z Geometria
dintelui
100 - 180 3,2/4,0 2,2 22 - 30 18 - 36 KON
Panze circulare placate tip PCD cu diametre mari
Panzele sunt potrivite pentru taierea unei singure placi cat si pentru
pachete de placi.
D B b d z Geometria
dintelui
350 - 450 4,0-4,8 3,0-3,5 30-75 60 - 84 TFZ, WZ

Incizoare conice PCD
Incizoarele sunt potrivite pentru utilizarea impreuna cu panzele circulare placate
mentionate mai sus.

D B b d z Geometria
dintelui
125 - 215 4,4/5,6 3,2-4,0 22 - 50 20-24 KON

D - diametrul panzei [mm], B - grosimea pastilei [mm], b - grosimea corpului,
d - diametru interior [mm], z - numarul de dinti




Panze circulare monometalice
(neplacate) pentru lemn




Scule pentru prelucrarea lemnului

Panze circulare monometalice
(neplacate) pentru lemn

Panzele circulare monometalice (neplacate) pentru lemn sunt fabricate din aliaj otel
carbon 75CR1 (DIN 1. 2003). Corpul panzelor de grosime de pana la 3mm are
duritatea de 44 - 48 HRC, iar cel cu grosime mai mare de 3 mm are duritatea de
42 - 46 HRC. Panzele circulare monometalice (neplacate) se livreaza tensionate,
ceaprazuite si ascutite. Turatia maxima inscriptionatd pe corpul pinzei este calculata
pentru o viteza de rotatie de 60 m/s pentru corpurile de panza subtiri si 80 m/s
pentru corpurile de panza groase. La cerere se pot produce panze circulare cu alti
parametri, ex: numar de dinti diferit, altda geometrie a dintilor, etc. Este posibila de
asemenea realezarea panzelor conform solicitarii clientului sau furnizarea de inele
de reductie.

5309 - S6KV5°

Caracteristici:

» panze circulare monometalice (neplacate) cu dinti tip “de lup”

» unghi de atac negativ 5°

» polizare alternativa la 75°

» recomandate la taierea transversala a lemnului de esentd moale sau tare

» valoarea maxima admisa a ceaprazului este de 1/3 din grosimea corpului panzei
pe fiecare parte

D b d z m
200 1,2 25 56 0,25
200 16 25 56 035
250 18 25 56 0,63
300 16 30 56 0,84
300 20 30 56 1,00
350 22 30 56 1,55
400 20 30 56 1,85
400 25 30 56 225
450 22 30 56 255
450 28 30 56 3,20
500 25 30 56 354
500 30 30 56 425
600 28 30 56 5,70
600 35 30 56 7,10

Este posibila producerea panzelor cu alti parametri in conformitate
cu solicitarile clientului.

38 D - diametrul panzei [mm], b - grosime corp panza [mm], d - diametrul interior [nm], z - numarul de dinti, m - greutate [kg]



Panze circulare monometalice
(neplacate) pentru lemn

9310 - S6KV25°

Caracteristici:

» panze circulare monometalice (neplacate) cu dinti tip “de lup”

» unghi de atac pozitiv 25

» recomandate la taierea transversala si longitudinala a lemnului de esenta moale
sau tare

» valoarea maxima admisa a ceaprazului este de 1/3 din grosimea corpului panzei
pe fiecare parte

D b d z m
200 1,2 25 56 0,25
200 1,6 25 56 0,35
250 1,6 25 56 0,55
250 1.8 25 56 0,63
250 2,2 25 56 0,78
300 1,6 30 56 0,84
300 1,8 30 56 0,90
300 2,0 30 56 1,00
300 24 30 56 1,02
350 1,8 30 56 1,25
350 22 30 56 1,55
350 28 30 56 1,94
400 2,0 30 56 1,85
400 25 30 56 2,05
400 30 30 56 2,71
450 2,0 30 56 2,29
450 22 30 56 2,55
450 28 30 56 3,20
450 35 30 56 4,00
500 22 30 56 311
500 25 30 56 3,54
500 3,0 30 56 4,05
500 35 30 56 4,95
550 22 30 56 376
550 25 30 56 4,30
550 3,0 30 56 5,20
550 35 30 56 6,00
600 28 30 56 5,70
600 35 30 56 7,10
600 40 30 56 815
700 32 35 56 8,90
700 35 35 56 97
700 4,0 35 56 1,1
800 35 40 56 12,70
800 4,0 40 56 14,50
900 45 50 56 20,60
1000 50 50 56 28,30

Este posibila producerea panzelor cu alti parametri in conformitate
cu solicitarile clientului.

D - diametrul panzei [mm], b - grosime corp panza [mm], d - diametrul interior [mm], z - numarul de dinti, m - greutate [kg] 39



Scule pentru prelucrarea lemnului

Panze circulare monometali-

ce (neplacate) pentru lemn 5312 - SONV25°

Caracteristici:

» panze circulare monometalice (neplacate) cu dinti triunghiulari

» unghi de atac pozitiv 25

» recomandate la debitarea lemnului cu grosime mica de esenta moale sau tare

» valoarea maxima admisa a ceaprazului este de 1/3 din grosimea corpului panzei
pe fiecare parte

D b d z m
200 1,2 25 80 0,22
200 1,6 25 80 0,39
250 1,6 25 80 0,42
250 1,8 25 80 0,48
250 2,0 30 80 0,54
300 1,6 30 80 0,84
300 1,8 30 80 0,95
300 2,0 30 80 1,04
350 1,8 30 80 1,28
350 2,2 30 80 1,57
350 2,8 30 80 2,02
400 2,0 30 80 1,89
400 2,5 30 80 2,20
450 2,2 30 80 2,57
450 2,8 30 80 3,16
500 2,5 30 80 3,54
500 3,0 30 80 4,25
550 2,5 30 80 4,46
550 3,0 30 80 15385
600 2,8 30 80 5,94
600 615 30 80 7,10
5314 - NV
Caracteristici:

» panze circulare monometalice (neplacate) cu dinti triunghiulari

» unghi de atac pozitiv 0-10

» recomandate la taierea longitudinala si transversala a lemnului subtire si
a materialelor plastice

» valoarea maxima admisa a ceaprazului este de 1/3 din grosimea corpului panzei
pe fiecare parte

D b d Y z m
80 09 10 0° 90 0,04
100 09 10 0° 90 0,06
120 09 16 0° 90 0,08
140 10 16 15° 60 0,08
140 10 16 0° 120 0,08
160 10 16,20 0° 90 016
200 18 25 8° 100 0,42
250 18 25 8° 120 0,60
300 18 30 10° 140 097
350 18 30 10° 140 1,30
400 20 30 10° 140 1,90

Este posibila producerea panzelor cu alti parametri in conformitate
cu solicitarile clientului.

40 D - diametrul panzei [mm], b - grosime corp panza [mm], d - diametrul interior [mm], z - numarul de dinti, m - greutate [kg]



Panze circulare monometali-
ce (neplacate) pentru lemn

»

»

»

>

»

»

>

»

>

5311 - 36KV36°

Caracteristici:

panze circulare monometalice (neplacate) cu dinti tip “de lup”.
unghi de atac pozitiv 36°

recomandate la spintecarea lemnului de esenta moale sau tare

pot fi utilizate la ferastraul circular multiplu de spintecat
valoarea maxima admisa a ceaprazului este de 1/3 din grosimea corpului panzei

pe fiecare parte

D
200
250
250
300
300
300
350
350
350
350
400
400
400
400
450
450
500
500
550
600
600

dispusi in grupuri

unghi de atac pozitiv 25°

b
16
18
2,2
2,0
24
3,0
22
2,8
32
35
2,0
2,5
3,0
3,5
2,8
3,5
3,0
3,5
3,0
3,5
4,0

d
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30

36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36

5333 - 40KV25H

Caracteristici:
» panze circulare monometalice (neplacate) pentru spintecat tip HANIBAL cu dinti

0,38
0,66
0,81
1,04
1,27
1,60
1,60
2,00
2,30
2,53
1,90
2,30
2,60
3,30
3,20
4,18
4,41
515
5,35
7,42
8,50

recomandate la spintecarea lemnului de esentd moale sau tare, spintecare busteni
valoarea maxima admisa a ceaprazului este de 1/3 din grosimea corpului panzei

pe fiecare parte

recomandat a fi utilizate numai cu avans mecanic

D
400
450
500
500
550
600
600
700
700
800
800
800
900
1000

b
3,0
2,8
3,0
3,5
3,0
35
4,0
3,5
4,0
3,5
4,0
4,5
4,5
50

d
30
30
30
30
30
30
30
35
35
40
40
40
50
50

z
8x5
8x5
8x5
8x5
8x5
8x5
8x5
8x5
8x5
8x5
8x5
8x5
8x5
8x5

m
2,50
3,80
4,50
5,00
5,00
7,40
8,00
9,30
10,70
14,00
15,40
16,80
19,00
30,00

Este posibila producerea panzelor cu alti parametri in conformitate cu solicitarile clientului.

D - diametrul panzei [nm], b - grosime corp panza [mm], d - diametrul interior [mm],

z - numarul de dinti, m - greutate [kg]

Contact:

Nadrazni 804, 768 24 Hulin

CZECH REPUBLIC
Tel: +420 573 328 255, Fax: +420 573 328 583
E-mail: sales@pilana.cz, www.pilana.com
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Panze panglica de ferastrau pentru
dehitarea lemnului
Panze pentru gater vertical




Recomandari de utilizare a henzilor ferastrau panglica de tamplarie

Dimensiuni:
Dimensiunile benzii depind de tipul utilajului si de materialul prelucrat. Latimea benzii de tip 225340-C75 sau 225340-UDD se alege in functie de cea mai mica raza care
trebuie taiata in material.
Raza minima (mm) 25 50 100 150 200 300 400 500 600 700
Latimea benzii (mm) 6 10 15 20 25 30 85 40 45 50

in cazul benzilor de tip WM latimea benzilor este aleasa de constructorul utilajului. Grosimea benzii nu poate fi mai mare decat valoarea S1 data de formula:
Alegerea pasului dintilor este determinata de grosimea materialului de debitat. Se recomanda ca 3-5 dinti sa fie angrenati in tdiere in acelasi timp.

S.< diametrul benzii sudate [mm)]
1 1000

Conditii de lucru:
viteza maximéa a benzii este cea recomandata de fabricantul utilajului. Uzual viteza este intre 20 si 35m/sec. Regula generalé este: cu cat materialul este mai dur-viteza benzii
se reduce.

Reguli generale de utilizare:

1. Tnainte de inceperea lucrului verificati daca banda este ceaprazuita si ascutita corespunzator, si daca nu prezinta zone decalite. Zonele decalite pot fi recunoscute dupa
culoarea rosie prezenta pe banda chiar dupa racire.

2. Banda trebuie tensionata corespunzator. Atentie: nu tensionati excesiv banda. Aceasta poate cauza ruperea ei.

Valori maxime recomandate pentru tensionarea benzilor:

Tip band&: 22 5340 C75, 22 5340 UDD Tip banda: 22 5340 WM1, 22 5340 WM2, 22 5340 WM3
dimesiuni presiune Forta dimesiuni presiune Forta
HxS xT [mm] [Mpa] tensionare [N] H xS x T [mm] [Mpa] tensionare [N]

6x05x4 25 105 32x0,9 x 22 40 1840
8x05x5 25 142, 5 32x1,0x22 40 2040
10x0,6x6 25 211, 5 32x11x22 40 2240
12x0,6 X7 30 320 35x0,9 x 22 40 2050
15x 0,6 x 7 30 428 35x1,0x22 40 2280
16x 0,6 x 7 30 464 35x11x22 40 2510
20x0,6x8 30 585 40x 0,9 x 22 45 2700
25x0,6 x 8 30 893 40x11x22 40 2930
25x0,7x8 30 1006 50x 11 x22 50 4760

30x0,7 x 10 30 1245

35x0,8x 10 40 1702

40x0,7x10 45 2190

40x0,8x 10 45 2550

45x0,9 x 12 50 3564

50 0,9 x 12 50 4014

3. Ghidajele benzii si volantele trebuie curatate de deseuri si rasina. Jocul admis intre banda si ghidaj trebuie sa fie de max 0,2 mm. Distanta dintre ghidajul superior al benzii
si materialul debitat trebuie sa fie cat de mica posibil, astfel incét rigiditatea benzii sa fie maxima.

. Materialul de debitat trebuie manevrat cu ambele méini astfel incat prin manevrare sa evitati pericolul ranirii. Nu incercati sa taiati banda prin fortarea ei.

. Nu incepeti taierea decéat dupa ce utilajul a ajuns la viteza standard de lucru.

. Utilizati ghidajul lateral fix in cazul taierii unor materiale de mari dimensiuni. La sfarsitul debitarii este necesar sa folositi dispozitivul de prindere.

. Este necesar sa inlocuiti banda si sa o puneti deoparte (chiar daca nu este tocita). Proprietatile mecanice ale benzii vor ramane neschimbate.

. Nu lasati banda sa se incalzeasca in timpul lucrului. Daca aceasta se intdmpla, banda trebuie schimbata si dupa racire, trebuie ascutita si ceaprazuita din nou. Puteti verifi-
ca tensionarea acesteia. Pentru a preveni incalzirea faceti ceaprazuirea si ascutirea benzii la timp si respectati regimul de lucru.

9. Tnlocuiti banda in cazul oricarei deteriorari (ruperi, crapari).

10. Dupa terminarea lucrului la ferastraul panglica nu lasati banda tensionata pe volante, slabiti dispozitivul de tensionare a benzii!

® N O

Intretinere:

Ceaprazuirea dintilor se face intre 1/3 si 2/3 din inaltimea dintelui si pana la 1/2-1/3 din grosimea benzii. Ceaprazul poate fi mai mare in cazul debitarii unor esente mai moi,
dar niciodata nu trebuie sa raméana aschii intre dinti. Pastrati aceeasi dimensiune a ceaprazului pe toata lungimea benzii. Neregularitatile dimensionale ale ceaprazului nu
trebuie sa depaseasca 0,1 mm (folositi un ceas comparator). Ascutirea dintilor se face cu piatra abraziva cu granulatie medie. Ascutirea se face pe fata dintelui. Daca banda
este foarte uzata se poate ascuti si spatele dintilor. Evitati calirea dintilor prin polizare excesiva. La ascutire pastrati nemodificata raza de curbura de la baza dintilor, modifi-
carea acestei curburi putand cauza aparitia unor fisuri care in final vor duce la ruperea benzii.
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Scule pentru prelucrarea lemnului

Dificultati uzuale aparute la utilizarea benzilor de ferastrau

Cea mai frecventa problema la utilizarea benzilor de ferastrau este alegerea neconforma a tipului de banda (dimensiune si pas al dintilor) cu materialul de debitat.
O a doua problema este nerespectarea unor conditii optime de pregatire si intretinere a benzii pentru lucrul la ferastraul panglica (ceaprazuire si ascutire).

in tabelul de mai jos puteti gasi problemele uzuale si posibilele solutionari:

Problema aparuta Cauza probabila

pas dinti neconform

banda prea intinsa
avans prea mare

Rupere/fisurare banda

presare laterala a benzii
frecare a benzii pe volante
avans prea mare

tensionare insuficenta a benzii
deteriorare a liniei superioare a dintilor

Taiere slaba/neproductiva

s - . avans prea mare
Taietura cu rugozitate mare

taiere cu spatele dintilor

Uzura prematura a benzii L .
viteza prea mare a benzii

avans excesiv al materialului

pas dinti neconform

taiere cu spatele dintilor
mizerie/deseuri in materialul debitat
¢ banda blocata in taietura

e ghidaje banda dereglate

Dinti rupti

Instabilitate a benzii in timpul
debitarii

banda in contact cu materialul inainte de pornirea utilajului
diametrul rolelor de ghidare este prea mic

distanta mare intre ghidajul benzii si banda
distanta mare intre ghisajul benzii si materialul debitat

pas al dintilor neadecvat cu materialul de debitat

Solutie

Alegeti banda cu pasul dintilor astfel incat sa aveti 3-5 dinti angrenati
in taiere in acelasi timp
Micsorati forta de intindere a benzii

Reduceti forta de impingere a materialului

Nu incepeti debitarea decat dupa atingerea vitezei de lucru a benzii
Se alege o banda mai ingusta

Se ajusteaza manual

Se ajusteaza paralelismul/alinierea volantelor
Reduceti avansul materialului

Mariti forta de tensionare a benzii

Alegeti o banda cu dinti mai duri (dinti caliti)

Se ajusteaza ghidajul

Se reduce distanta intre ghidaj si materialul debitat
Modificati conditiile de lucru

Se alege un tip corespunzator de dintare
intoarceti banda

Reduceti viteza benzii

Reduceti avansul materialului

Alegeti dintarea corecta

intoarceti banda

Nu taiati in zonele respective

Reduceti avansul materialului

Se ajusteaza ghidajul

Norme de protectie la utilizarea benzilor de ferastrau

Aplicare:

Benzile de ferastrau sunt utilizate pentru spintecarea, retezarea bustenilor,
materialelor lemnoase si aliajelor metalice usoare. Benzile de ferastrau pot fi
utilizate cu avans manual sau mecanic cu respectarea normelor de protectie.

Dezambalare/ambalare:

In momentul ambalérii/dezambaldrii si pe timpul manipularii (ex: montarea
benzii pe utilaj) se va lucra cu prudenta maximal! Pericol de ranire cu obiecte
ascutite!

Transport:
Transportati benzile in ambalaj corespunzator. Pericol de ranire!

Utilizare:
Nu depasiti forta maxima de tensionare a benzii la montarea pe utilaj! Curatati
volantele si ghidajele utilajului inainte de montarea benzii.

Banda:
Verificati ascutirea. Verificati reglajele utilajului.

Utilaj:

Este necesara oprirea utilajului pentru schimbarea benzii.
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Montaj:
Montati banda conform indicatiilor fabricantului utilajului folosit. Respectati
normele de protectie specifice utilajului.

Intretinere:

Respectati normele de protectie. Functionarea corecta a utilajului si siguranta
muncii sunt asigurate numai daca intretinerea benzilor se face conform specifi-
catiilor PILANA TOOLS.

Cum se face intretinerea:

Respectati reglementarile in domeniu

Utilizarea de catre personalul neautorizat este interzisa.

Folositi echipament specific de protectie pentru ochi, urechi si respiratie.

Nu lasati utilajul in functiune nesupravegheat!

Curatati regulat benzile de ferastrau si indepartati rasinile depuse. Prin curatire
se prelungeste durata de viata a benzilor si se economiseste energie.

Ascutire/intretinere:

Ascutirea efectuata la timp si curatirea benzilor sunt conditii de baza pentru
mentinerea calitatii si respectarea normelor de siguranta. Este esential ca aceste
activitati sa fie efectuate numai de personalul autorizat si instruit. Benzile se
incarca de obicei cu rasini si deseuri de debitare, praf, etc.

Toate deseurile afecteaza negativ performantele benzii. Pentru curatirea utilajului
si a benzii folositi doar obiecte sau substante ce nu ataca chimic sau cauzeaza
ruginirea.



Benzi pentru ferastrau Material: lemn
pang"cﬁ de tﬁmplﬁrle Utilizare: tamplarie, dulgherie

Utilaj: ferastrau panglica de tam

95340-C 75

Caracteristici:

HxSxt c7s .
Tt ceaprazuit
6x05x4 .
8x05x5 .
10x 0,6 x6 .
12x0,6x7 .
15x0,6x7 .
20x0,6x8 .
25x0,6x8 .
25x0,7x8 .
30x0,7x 10 .
35x0,7x 10 .
40x 0,7 x 10 .
45x0,9x 12 .
50x0,9x 12 .
5340 - UDD
Caracteristici:

HxSxt ubD
[mm] ceaprazuit
10x 0,6 x6 o
16x0,6x7 o
20x0,6x8 o
25x0,7x8 o
30x0,7x 10 .
35x0,8x 10 .
40x0,8x 10 .

H - latimea benzii de ferastrau (mm), S - grosimea benzii de ferastrau (mm), t - pasul dintilor (mm)

plarie

Cc75
ceaprazuit
si ascutit

» livrarea benzilor se poate face: dintate, ceaprazuite, ascutite, célite
» benzile se livreaza in role de 25 m sau sudate la dimensiune
» materialul benzilor este otel - carbon C75 cu duritatea de 38 - 44 HRC

C75
ceaprazuit, ascutit
si calit

» livrarea benzilor se poate face: dintate, ceaprazuite, ascutite, célite
» benzile se livreaza in role de 25 m sau sudate la dimensiune
» materialul benzilor este otel suedez Uddeholm UHB15 cu duritatea 38 - 44 HRC

ubbD

ceaprazuit si ascutit
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Benzi pentru ferastrau
panglica orizontal

WM 1

WM 2

WM 3

WM 4
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Scule pentru prelucrarea lemnului

Material: lemn
Utilizare: debitare bustean
Utilaj: ferastrau panglica orizontal

5340 WM

Caracteristici:

» livrarea benzilor se face: sudate la dimensiunea solicitata (ceaprazuite si ascutite
daca se solicitd) sau in role de 25 m

» banda tip WM1 este destinata debitarii esentelor moi

» banda tip WM2 este destinata debitarii esentelor tari

» banda tip WMS3 este destinata debitarii esentelor moi si tari

» banda WM4 este destinata debitarii esentelor foarte tari

s L dintata
NI dintata. dintata, s — N
HxS t tip dintata Dmt.a ta: . ceaprazuita, ceaprézuité,ceapraz.u.'ta’
Z ceaprazuita calita ascUlita ascutita,
b calita

32x0,9 . . . . .

32x1,0 . . . . .

32x 1,1 . . . . .
WM 1

35x0,9 . . . . .

35x 1,0 . . . . .

22

35x 1.1 . . . . .

40x0,9 . . . . .
WM 2

40 x 1,0 . . . . .

40 x 111 0 0 . . .

50 x 1,1 3 3 ) . .

35 x 0’9 o . . . .

35 x 1’0 ° o . . .

35x 1,1 . . . . .

40x0,9 25 WM 3 . . . . .

40x 1,0 . . . . .

40 x 1,1 . . . . .

50 x 1,1 . . . . .

32x0,9 . . . . .

32x 1,0 . . . . .

32 x 1,1 . . . . .

35x0,9 . . . . .

35x 1,0 . . . . .
22,2 WM 4

35x 1,1 . . . . D

40x0,9 . . D . .

40x1,0 . . . . .

40 x 11 . . . . .

50 x 1,1 . . . . .

H - latimea benzii de ferastrau (mm), S - grosimea benzii de ferastrau (mm), t - pasul dintilor (mm)



Benzi late de ferastrau

‘h-"'fiﬁi' i

Material: lemn
Utilizare: debitare bustean

Utilaj: ferastrau panglica cu banda lata

5343 (NV) - dinti triunghiulari
5344 (KV) - dinti tip de “lup”
5345 (PV) - dinti rotunijiti

534 5-PVI (PVI) - dintare rotuniita

Utilizare: pentru busteni de esenta moale sau tare. Pentru esenté tare se va
alege un pas mai mic al dintilor iar pentru esenta moale mai mare.

Livrare uzuala: benzile late de ferastrau sunt fabricate din otel 8ONICr11
cu o duritate de 43 +/-1 HRC, livrarea facandu-se ca semifabricat (neascutite,
netensionate) in role.

La cerere benzile late pot fi livrate sudate la dimensiunea solicitata, tensionate,
placate cu stelit si alte operatii solicitate de utilizator.

Dimesiuni standard pentru benzi late

latime grosime greutate Ambalare
(mm) (mm) (kg / 1m) (max m / rola)

80 1,0 0,65 110

90 1,0 0,70 100

100 1,1 0,80 100

120 1,1 1,04 70

140 1,2 1,23 50

160 1,4 1,66 50

180 1,4 2,00 35

200 1,4 2,20 30

Dimensiuni standard pentru inaltimea si pasul dintilor

Pasul dintilor Inaltimea dintelui

(mm) 225343 - NV 225?:‘:1)- KV 225345 - PV

20 9 - 49
25 11,5 - 9,0
30 13,5 10 10,5
35 16 11 12,0
40 18 12 11

45 21 13 12,0
50 23,5 14 13

in cazul placarii cu stelit este necesar sa se specifice tipul de ascutire (pentru
esenta moale sau tare). Pentru benzi sudate la dimensiune lungimea totala trebuie
sa fie divizibila cu pasul dintilor. in cazul tensionarii benzilor late trebuie specificat
tipul tensionarii sau modelul utilajului pe care se va utiliza.
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Scule pentru prelucrarea lemnului

Dificultati uzuale aparute la utilizarea
benzilor late de ferastrau

Otelul din care PILANA TOOLS fabrica benzile late are garantata o rezistenta de rupere la intindere de 1450 +/- 100 N/mm?2, continutul de fosfor
si sulf fiind de mai putin de 0,02 %. Pentru debitarea lemnului de esentd moale recomandam utilizarea unui pas mai mare al dintilor. Pentru debi-
tarea lemnului de esenta tare recomandam utilizarea unui pas mai mic al dintilor.

Recomandari de exploatare si intretinere pentru benzile late:

Benzile de ferastrau si volantele utilajului trebuie lubrifiate constant in timpul utilizarii. Rumegusul sau alte deseuri nu trebuie sa patrunda intre
banda de ferastrau si suprafata volantei. Perioada de utilizare a unei benzi nu trebuie sa depaseasca 2 ore. Dupa utilizare banda de ferastrau
trebuie (ceaprazuita-daca nu este stelitatd) ascutita si apoi tinuta in rastel in conditii statice timp de 24 ore. Este necesar ca jocul rulmentilor
volantelor s& nu depaseasca 0,03 mm radial si 0,1 mm axial. Dispozitivul de tensionare al benzii trebuie sa functioneze optim pentru a permite
dilatarea termica in timpul functionarii. Uzual benzile se dilata in timpul debitarii cu Tmm iar temperatura creste cu 15°. Reglajele volantelor trebu-
ie mentinute strict la valorile recomandate de fabricantului utilajului, iar daca acestea sunt decalibrate trebuie efectuata centrarea. Ceaprazuirea

prin indoire a dintilor trebuie executata

o

stanga-dreapta-drept” pentru debitarea esentelor moi si “stanga-dreapta” pentru debitarea esentelor

tari. Numai varfurile dintilor trebuie ceaprazuite pana la 1/3 spre baza. Daca inaltimea dintelui este de 10 mm, partea indoita nu trebuie sa aiba
o lungime mai mare de 4 mm.

Valori recomandate de utilizare a benzilor late de ferastrau

Tip bustean,
esenta

tare
inghetat

moale

Ceapraz indoit

Pasul dintilor (mm)

Stelitare, ceapraz turtit

25 - 30 35
25 -30 35
30 - 35 40

Ceapraz indoit

Suprapunerea dintilor (mm)

Stelitare, ceapraz turtit

03-04 03-04
05-0,6 05-06
06-0,7 06-0,7

Pentru obtinerea unei ascutiri optime a benzilor recomandam ascutirea cu pietre tip A99B (98) 80K, pentru degrosare se poate utiliza 60K.
La ascutirea benzilor stelitate recomandam polizarea exclusiv a pastilelor, corpul benzii nu se va poliza.

Unghiuri recomandate de ascutire:

Tip bustean esenta

tare

moale

Ceapraz indoit Stelitare, ceapraz turtit
15 - 22° 18 - 22°
25 -27° 26 - 28°

Unghiurile se vor masura cu un raportor special. Nu va bazati pe unghiul standard al muchiei pietrei de ascutit, acesta putand cauza o ascutire
a benzii la alt unghi decét cel dorit. Intre dinti pot apérea fisuri datorita utilizarii unei pietre necorespunzatoare. De aceea este necesar ca ascuti-
rea sa se faca in treceri succesive, evitindu-se supraicalzirea materialului, ascutire cu lubrifiere la duritate Ra < 3,2.

Precizie in ghidarea benzii - Daca ghidajele nu functioneaza corespunzator este necesara utilizarea unui ceapraz mai mare. La taiere transver-
sald se recomanda un ceapraz mai mic. Daca folositi 0 banda mai lata utilizati un ceapraz mai mare. Toleranta admisa la aceeasi banda pentru
valoarea ceaprazului este de +/- 0,05 mm.

Problema aparuta

Fisurarea dintilor

Ruperea dintilor

Taiere inegala/urme
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Cauza probabila

Joc in rulmentii volantelor

Deseuri intre banda si volanta

Lucru timp indelungat fara pauze

Ascutire rugoasa

Banda este tocita

Unghi de atac al dintilor prea mare

Ceapraz prea mare

Unghi de atac al dintilor prea mic

Pas al dintilor necorespunzator

Nefunctionare a dispozitivului de tensionare a benzii

Ceaprazuire asimetrica

Solutie

Reglati volantele, schimbati rulmentii

Curatati volantele/periile, intretinere regulata

Utilizati o panza max 2ore/revenire 24 de ore dupa ascutire
Ascutiti fin, cu lubrifiere, duritate Ra 3,2

Ascutiti banda

Reduceti unghiul

Reduceti ceaprazul

Mariti unghiul

Alegeti un pas corespunzator

Verificati utilajul

Reglati masina de ascutit/ceaprazuit



Panze pentru gater
vertical

NV

390

KV

280

Panze pentru gater
ceaprazuite prin turtire

A B B B

5360. 1 (KV) - dinti tip “de lup”
5360. 01 (NV) - dinti triunghiulari

Utilizare: pentru debitarea in gater vertical a bustenilor de esenta moale sau
tare. Se utilizeaza panza cu dinti tip KV daca se doreste o mai mare precizie dimen-
sionala a materialului debitat. Se utilizeaza panza cu dinti tip NV daca se doreste
obtinerea unei calitati superioare a suprafetelor pieselor debitate

-recomandata pentru busteni subtiri.

Livrare standard: panzele de gater se livreaza indreptate si tensionate
Finisare: standard panzele de gater se livreaza nituite cu placute de ghidare
durificate cu latime de 35, 30 sau 25 mm, cu gauri (prinderi Esterer), sau

fara placute de ghidare.

Dimensiuni ale panzei de gater Pasul dintilor

140x 1,8
140x 2,0
140x 2,2
160 x2,0 22,25, 26, 30
160 x 2,2
180x 2,2
180 x 2,4

Panzele de gater sunt fabricate din otel 75CR1 (DIN 1, 2003) cu duritatea de

48 +/- 2 HRC. Putem produce de asemena panze de gater cromate (suprafata de
10, 15, 20 microni). Cromarea pe suprafata mareste rezistenta la uzura a sculei
taietoare. De asemenea mareste rezistenta la incalzire si impotriva ruginei.

Putem fabrica si alte tipuri de panze conform cerintelor clientului, cu alte tipuri de
dintari (pas, forma), placute de ghidare sau gauri.

5362. 1 (KV) - dinti tip "de lup”

Utilizare: pentru debitarea in gater vertical a bustenilor de esenta moale

sau tare. Ceaprazuirea prin turtire este mai eficienta decat cea realizata prin
indoire. Avantajele acestui tip de ceaprazuire sunt: o stabilitate mai mare a sculei,
posibilitatea utilizarii unui avans de taiere mai mare si urma de taiere mai mica-
jumatate prin comparatie cu ceaprazul obtinut prin indoire.

Livrare standard: panzele de gater se livreaza indreptate si tensionate

Finisare: Standard panzele de gater se livreaza nituite cu placute de ghidare
durificate cu latime de 35, 30 sau 25 mm, cu gauri (prinderi Esterer), sau fara
placute de ghidare.

dimensiuni Pasul dintilor
140x 2,2
160x 2, 2 22, 25, 26, 30
180x2, 2

Panzele de gater sunt fabricate din otel 75CR1 (DIN 1, 2003) cu duritatea 42 +/- 2 HRC. Putem fabrica
si alte tipuri de panze conform cerintelor clientului, cu alte tipuri de dintari (pas, forma), placute de
ghidare sau gauri.
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Scule pentru prelucrarea lemnului

Panze stelitate pentru
gater vertical

B ; 5366. 1 (KV) - dinti tip “de lup”

Utilizare: debitare in gater vertical a bustenilor de esentd moale sau tare.
Este necesar sa se specifice la comandarea panzelor.

Livrare standard: panzele de gater se livreaza indreptate si tensionate

Finisare: standard panzele de gater se livreaza nituite cu placute de ghidare
durificate cu latime de 35, 30 sau 25 mm, cu gauri (prinderi Esterer), sau fara
placute de ghidare.

A B B B

Dimensiuni ale panzei de gater Pasul dintilor

140 x 1,8
140 x 2,0
140 x 2,2
160 x 2,0 22, 25, 26, 30
160 x 2,2
790 180 x 2,2

2°

?qo

0.95+0.5

180 x 2,4

Panzele de gater sunt fabricate din otel 75CR1 (DIN 1, 2003) cu duritatea
de 48 +/- 2 HRC. Sudura si ascutirea pastilelor de stelit se realizeaza pe utilaje Vollmer.

Principalele avantaje ale utilizarii panzelor de gater
stelitate:

1. Utilizare indelungata a muchiilor taietoare (de 5-10 ori mai mult comparat
cu versiunea normala)
Consum de energie redus in procesul de debitare.
3. Rezistenta mai mare la uzura cauzata de mizerie (pietris, deseuri metalice)-prin
comparatie cu sculele placate cu carbura de siliciu.
Calitate superioara a suprafetelor pieselor debitate.
Precizie dimensionala sporita a materialului debitat.
6. Posibilitatea modificarii formei pastilei de stelit in functie de utilizare
(tip de utilaj, tip de material, conditii de debitare, etc).
7. Datorita fortei mari de taiere se exercita un stres termic redus asupra pastilelor.
8. Posibilitatea replacarii panzei dupa consumarea pastilelor
(dupa 15-20 ascutiri).
. Reducerea timpilor morti datorati schimbarii sculelor.
10. Marirea performantelor prin cresterea avansului de debitare cand panzele
ceaprazuite sunt inlocuite cu cele stelitate.
Panzele de gater sunt fabricate cu numar de dinti si finisare standard sau conform
solicitarii clientului. Putem fabrica si alte tipuri de panze conform cerintelor clientu-
lui, cu alte tipuri de dintari (pas, forma), placute de ghidare sau gauri.
Putem oferi service pentru toate pinzele de gater cu pasul dintilor de 26 si 30 mm.

N

o &

Contact:
Nadrazni 804, 768 24 Hulin

CZECH REPUBLIC
Tel: +420 573 328 255, Fax: +420 573 328 583
E-mail: sales@pilana.cz, www.pilana.com

50




Cutite industriale




HSS 67W

MADE IN CZECH REPUBLIC

<o,

52

Scule pentru prelucrarea lemnului

Material:

Utilizare:
Utilaj:

HSS 6 % W - 1.3343 - M2, HSS 18 % W - 1.3355 - T1, HLS
13 % Cr - 1.2379 - D2, DS - 1.2067 — TOOL STEEL

rindeluire, producere de placi lemnoase, grinzi.

de rindeluit.

Caracteristici:
» material: 1.3355 pentru lemn dur, 1.3343 pentru lemn dur si moale, 1.2379 pentru
lemn moale, 1.2067 pentru lemn moale

cutite de rindeluit fabricate cu dimensiuni metrice si in toli

“la comanda, cutite de rindeluit cu invelis, cu durata de viata dubla
duritatea cutitelor de rindeluit 59 pana la 64 HRC
prelucrare termica executata in cuptoare speciale, comandate prin calculator
productie la comanda a cutitelor de rindeluit cu dimensiuni arbitrare

cele mai uzuale cutite de rindeluit - tabelul de dimensiuni

100x35x3.0
120x35x3.0
130x35x3.0
150x35x3.0
180x35x3.0
210x35x3.0
240x35x3.0
260x35x3.0
310x35x3.0
400x35x3.0
410x35x3.0
450x35x3.0
500x35x3.0
510x35x3.0
530x35x3.0
610x35x3.0
640x35x3.0
710x35x 3.0
810x35x30
910x35x3.0
1000x 35x 3.0
1010x35x3.0
1050x35x 3.0
1220x35x 3.0

100x30x3.0
120x30x 3.0
130x30x3.0
150x30x 3.0
180x30x3.0
210x30x3.0
240x30x3.0
260x30x3.0
310x30x3.0
400x30x3.0
410x30x3.0
450x30x3.0
500x30x3.0
510x30x3.0
530x30x3.0
610x30x3.0
640x30x3.0
710x30x 3.0
810x30x3.0
910x30x3.0
1000x30x 3.0
1010x30x 3.0
1050x30x 3.0
1220x30x 3.0

[LxHXxS]
100x25x 3.0 100x20x 3.0
120x25x3.0 120x20x 3.0
130x25x3.0 130x20x 3.0
150x25x3.0 150x20x 3.0
180x25x3.0 180x20x 3.0
210x25x3.0 210x20x3.0
240x25x3.0 240x20x3.0
260x25x3.0 260x20x3.0
310x25x3.0 310x20x3.0
400x25x3.0 400x20x3.0
410x25x3.0 410x20x 3.0
450x25x3.0 450x20x 3.0
500x25x3.0 500x20x3.0
510x25x3.0 510x20x 3.0
530x25x3.0 530x20x3.0
610x25x3.0 610x20x3.0
640x25x3.0 640x20x3.0
710x25x 3.0 710x20x 3.0
810x25x3.0 810x20x3.0
910x25x3.0 910x20x3.0
1000x25x30  1000x20x 3.0
1010x25x30  1010x20x3.0
1060x25x30  1050x20x3.0
1220x25x30  1220x20x 3.0

100x25x2.5
120x25x25
180x25x2.5
150x25x2.5
180x25x25
210x25x25
240x25x25
260x25x25
310x25x25
400x25x25
410x25x25
450x25x25
500x25x25
510x25x2.5
530x25x2.5
610x25x2.5
640x25x25
710x25x25
810x25x2.5
910x25x25
1000x25x2.5
1010x25x25
1050x25x25
1220x25x25

100x20x25
120x20x 25
130x20x25
150x20x25
180x20x25
210x20x25
240x20x25
260x20x25
310x20x25
400x20x25
410x20x25
450x20x25
500x20x2.5
510x20x2.5
530x20x25
610x20x2.5
640x20x25
710x20x25
810x20x25
910x20x25
1000x20x 2.5
1010x20x 2.5
1050x20x 2.5
1220x20x 25

L - lungime [mm], H - latime [mm], S - grosime [mm]



Cutite de rindeluit cu
canale de fixare

MADE IN CZECH REPUBLIC

Material: HSS 6 % W - 1.3343 - M2, HSS 18 % W - 1.3355 - T1,
HLS 13 % Cr - 1.2379 - D2

Utilizare: frezarea profilurilor, prelucrarea scandurilor
si prismelor din lemn.

Utilaj: freze inferioare, freze de profilare a mai multor laturi,
freze de indreptare si ajustare a grosimii

Caracteristici:

>

material: 1.3355 pentru lemn dur, 1.3343 pentru lemn dur si moale,

1.2379 pentru lemn moale

cutite de rindeluit cu canale de fixare cu dimensiuni metrice si in toli

productie la comanda a cutitelor de rindeluit cu canale de fixare cu dimensiuni
arbitrare

duritatea cutitelor: 58 pana la 63 HRC, la solicitarea clientului si alte duritati
prelucrare termica executata in cuptoare speciale, comandate prin calculator

|

0,5

| S
Tabelul de dimensiuni
30x50x8 30x60x8 30x40x8
40x50x8 40x60x8 40x40x8
50 x50 x 8 50 x 60 x 8 50x 40 x 8
60x50x8 60 x60x 8 60 x40 x 8
70x50x8 70x60x8 70x70x8
80x50x8 80x60x8 80x70x8
100 x 50 x 8 100 x 60 x 8 100 x 70 x 8
130 x50 x 8 130 x 60 x 8 130x 70 x 8
150 x 50 x 8 150 x 60 x 8 150 x 70 x 8
180 x 50 x 8 180 x 60 x 8 180 x 70 x 8
210x50x 8 210x 60 x 8 210x 70 x 8
230x50x 8 230x60x 8 230x70x 8
260 x 50 x 8 260 x 60 x 8 260x70x 8
500 x 50 x 8 500 x 60 x 8 500x 70 x 8
600 x50 x 8 600 x 60 x 8 600x 70x 8
635 x50 x 8 635 x 60 x 8 635x70x 8
650 x 50 x 8 650 x 60 x 8 650x 70x 8

L - lungime [mm], H - l&time [mm], S - grosime [mm]

si alte unghiuri

canelare rectificata la 60° si 90°
unghiul taisului: standard 45° + fazeta 0,5 mm, la solicitarea clientului

unghiul de imbinare a muchiilor 45°, la solicitarea clientului si alte unghiuri

[LxHxS]
30x80x8 30x40x6 30 x50 x 6 30 x 60 x 6 30x30x4 30x40x4
40x80x8 40x40x6 40 x50 x 6 40x60x6 40x30x4 40x40x4
50x 80 x 8 50x40x6 50 x 50 x 6 50 x 60 x 6 50x 30 x 4 50x40x 4
60 x 80 x 8 60 x40 x 6 60 x 50 x 6 60 x 60 x 6 60 x 30 x 4 60x40x 4
70x80x8 70x 40 x 6 70x 50 x 6 70x60x6 70x30x4 70x40x 4
80x80x8 80x40x6 80 x50 x6 80 x 60 x 6 80x30x4 80x40x4
100 x 80 x 8 100 x 40 x 6 100 x 50 x 6 100 x 60 x 6 100 x 30 x 4 100 x 40 x 4
130 x 80 x 8 130 x 40 x 6 130 x 50 x 6 130 x 60 x 6 130 x30x 4 130 x 40 x 4
150 x 80 x 8 150 x 40 x 6 150 x 50 x 6 150 x 60 x 6 150 x 30 x 4 150 x 40 x 4
180 x 80 x 8 180 x 40 x 6 180 x 50 x 6 180 x 60 x 6 180 x 30 x 4 180 x40 x 4
210x 80 x 8 210x40x 6 210x 50 x 6 210 x 60 x 6 210x 30 x 4 210x 40 x 4
230x80x 8 230x40x 6 230x50x 6 230x60x 6 230x 30 x 4 230 x40 x 4
260 x 80 x 8 260 x 40 x 6 260 x 50 x 6 260 x 60 x 6 260 x 30 x 4 260 x 40 x 4
500 x 80 x 8 500 x 40 x 6 500 x 50 x 6 500 x 60 x 6 500 x 30 x 4 500 x 40 x 4
600 x 80 x 8 600 x 40 x 6 600 x 50 x 6 600 x 60 x 6 600 x 30 x 4 600 x 40 x 4
635x80x8 635 x40 x 6 635 x50 x 6 635 x 60 x 6 635x 30 x 4 635x40x 4
650 x 80 x 8 650 x 40 x 6 650 x 50 x 6 650 x 60 x 6 650 x 30 x 4 650 x 40 x 4
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Cutite de rindeluit cu
placute ascutite din
carbura metalica

Cutite de rindeluit cu ca-
nale de fixare placate cu
carbura metalica

54

Scule pentru prelucrarea lemnului

Material: otel dur de inalta putere cu tenacitate suficienta, produs
special pentru prelucrarea materialului lemnos

Utilizare: tragerea si rectificarea grosimilor scandurilor din lemn dur,
scandurilor cu clei si pentru inalte performante de taiere

Utilaj: freze de indreptare si ajustare a grosimii

Caracteristici:

» cutite de rindeluit cu placute ascutite din carbura metalica au un corp construit din
otel, pe care, cu o solutie de lipit din argint-arama, este lipita carbura metalica

» cutite de rindeluit cu placute ascutite din carbura metalica cu dimensiuni metrice
siin toli

» productie la comanda a cutitelor de rindeluit cu placute ascutite din carbura
metalica cu dimensiuni si in toli

tabel dimensiuni

[LxHXxS]

100x35x 3.0 310x35x3.0 810x35x3.0 210x30x3.0 500x30x3.0  1050x30x3.0
120x35x3.0 400x35x3.0 10560x35x30 240x30x3.0 510x30x30 180x25x3.0
130x35x3.0 410x35x30 100x30x3.0 260x30x30 530x30x3.0 210x25x3.0
150x35x3.0 510x35x30 120x30x3.0 310x30x3.0 610x30x3.0 260x25x3.0
180x35x3.0 530x35x30 130x30x3.0 400x30x30 640x30x3.0 310x25x3.0
210x35x30 610x35x3.0 150x30x30 410x30x3.0 710x30x3.0 810x25x3.0
240x35x3.0 640x35x3.0 180x30x3.0 450x30x3.0 810x30x30  1050x25x3.0

Material: otel dur de inalta putere cu tenacitate suficienta produs special
pentru prelucrarea materialului lemnos

Utilizare: frezarea profilurilor, prelucrarea scandurilor si prismelor din lemn

Utilaj: freze inferioare, freze de profilare a mai multor laturi, freze de

indreptare si ajustare a grosimii

Caracteristici:

» cutitele de rindeluit cu canale de fixare placate cu carbura metalica au un corp construit
din otel, pe care, cu o solutie din argint-aramd, este lipita carbura metalica

» blanchete cu rifluiri de fixare cu dimensiuni metrice si in toli

» latimea placutelor (AD) H1: 15, 20, 25, 30

» productie la comanda a blanchetelor cu rifluiri de fixare cu alte dimensiuni

Cele mai uzuale cutite de rindeluit cu canale de fixare placate cu carbura
metalica-tabel dimensiuni

[LxHXxS]
50x40x 8 50x 50 x 8 50x 60 x 8 50x70x8
80x40x8 80x50x8 80x60x8 80x70x8
100 x 40 x 8 100 x 50 x 8 100 x 60 x 8 100x 70 x 8
130 x40 x 8 130 x50 x 8 130 x 60 x 8 130x70x 8
180x40x 8 180 x 50 x 8 180 x 60 x 8 180x 70 x 8
230x40x 8 230x50x 8 230x60x 8 230x70x 8
650 x40 x 8 650 x 50 x 8 650 x 60 x 8 650x 70 x 8

L - lungime [mm], H - l&time [mm], S - grosime [mm]



Cap de freza profilat cu
sistem de siguranta

\ o

1/

D - diametrul exterior [mm], B - latimea [mm], d - diametrul interior [nm], m - greutatea [kg]

Utilizare:

Utilaje:

Caracteristici:

» doar pentru utilaje cu avans automat
» numar maxim de rotatii n = 9000 rot/min

de frezat, de rabotat pe mai multe fete, etc.

prelucrare profilata a lemnului de esenta tare si moale,
a materialelor nelaminate

Cap de freza profilat cu sistem de siguranta - tabel dimensiuni

D

122

40
60
80
100
130
150
180
230

m

34
5,1
6,9
8,6
11,2
12,9
15,5
19,8
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Cutite de faramare

pentru placi
aglomerate

Cutite de faramare

pentru 0SB

MADE IN CTECH REPUBLIC

L - lungime [mm], H - l&time [mm], S - grosime [mm]

Materialul uneltei: otel special chipper, creat special pentru fabricarea cutitelor
de despicare si faramare, otel de scule DS

Utilizare: operatii finale in decursul productiei uni-etajate sau dublu-
etajate a aschiilor pentru placile aglomerate

Utilaj: concasoare inelare sau cu burduf marca Pallmann, Maier,
Klockner, Pessa si pentru prima treapta de dezintegrare
a lemnului, pentru utilajul Hombak

Caracteristici:

» cutite de faramare cu duritate 55 pana la 57 HRC, la solicitarea clientului si alte duritati
» prelucrare termica executata in cuptoare speciale, comandate prin calculator

» unghiul taisului: 35° — 44° in functie de tipul utilajului

Cele mai uzuale cutite de faramare pentru placile
aglomerate - tabelul de dimensiuni

[LxHxS]

Hombak Kléckner Maier Pallmann Pessa
306,9x57 x4 403 x 90 x 4 334 x 100 x5 299 x 100 x 5 599 x 100 x 5
363, 1x57x4 489 x 90 x 4 464 x 100x 5 449 x 100 x 5
365,6x75x%x4 501 x 90 x 4 464 x90x 5 524 x 100 x 5
370,2x 57 x 4 449 x 90 x 5
525,5x62x4 449 x85x 3
533,4x75x%x 4 299x75x 5
539,3x57 x4 449 x 90 x 3

547,3x 74 x 4

Materialul uneltei: otel special chipper, creat special pentru fabricarea cutitelor
de despicare si faramare

Utilizare: prima treapta de dezintegrare a lemnului in procesul
de fabricarea a placilor OSB

Utilaj: concasoare marca Pallmann, Maier, Kléckner si CAE

Caracteristici:

» cutite pentru OSB cu duritate 55 — 58 HRC, la solicitarea clientului si alte duritati
» prelucrare termica executata in cuptoare speciale, comandate prin calculator

Cele mai uzuale cutite de macinare pentru placile aglomerate
OSB - tabelul de dimensiuni

[LxHxS]
CAE Pallmann
469, 9x 69, 85x 5 603 x 83 x5
726,85 x82,5x6,35 680 x 83 x 5
728 x 83 x5
803 x83x5

Pentru mai multe informatii consultati catalogul PILANA-Cutite Industriale
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Scule pentru prelucrarea lemnului

A
Pi d Producem:
1ese de consum Materialul uneltei: otel special chipper, creat special pentru fabricarea cutitelor
pentru concasoarele de despicare si faramare, otel de scule DS, manere din otel
. de scule
“lelare Utilizare: operatii finale in decursul productiei uni-etajate sau dublu-
etajate a aschiilor pentru placile aglomerate
Utilaj: concasoare inelare marca Pallmann, Maier, Kléckner, Pesa,
Hombak

CONNECTOR

Pentru mai multe informatii consultati catalogul PILANA-Cutite Industriale
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Cutite de despicare

Materialul uneltei: otel special chipper, creat special pentru fabricarea cutitelor

de despicare si concasare

Utilizare: concasarea lemnului rezidual, despicarea lemnului in aschii
destinate concasarii

Utilaj: utilaje de despicare

Caracteristici:

>

cutite de despicare cu duritate de 52 pana la 58 HRC

>

>

si starea lemnului

modele

in functie de tipul utilajului

prelucrare termica executata in cuptoare speciale, comandate prin calculator
unghiul tdisului: 26° pana la 40°, in functie de tipul utilajului si de tipul

fabricarea oricaror cutite dupa documentatie pe baza de desen tehnic sau dupa

in afara de cutite livram si antipozi, frize de presare precum si alte piese,

Breviarul firmelor pentru utilajele carora livram cel mai des cutite de despicare

Ahlstrom Brush Erjo Jenz Murraray
Altec Bush Esterer Kléckner Murrary
Ari Camura Ferrari KMwW NHS
Asplundh Canadac Fujikogio Kockum Nicolson
Bandit Candac Fulghum Kone Wood Olathe
Berkli Carthage Gustin Som LGU Pallmann
Bezner Comact Hedlund Linder Pessa
Blafl Clawson Demuth Heinola Maier Pezzolato
Bongioann Dosco Husky Mitts Precision
Bruks Ducker Jensen Morbark Rauma

Rudnick
Segem
Schlising
Siba
Sjolins
Tunissen
Vecoplan
Vermeer
Wayne

Zeno

Pentru mai multe informatii consultati catalogul PILANA-Cutite Industriale
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Scule pentru prelucrarea

lemnului

cutite sahie §| de ﬂant Materialul uneltei: otel special chipper, creat special pentru fabricarea cutitelor
’ de cant si sabie

Utilizare: cutitele sunt folosite la unitatile de cant si sabie care intra in
componenta unei fabricii de cherestea

Caracteristici:
» prelucrare termica executata in cuptoare speciale, comandate prin calculator
» fabricarea oricaror cutite dupa documentatie pe baza de desen tehnic
sau dupa modele
» pe langa cutite, va putem oferi si contracutite, bare de presiune si alte compo-
nente, in functie de tipul utilajului

Noi producem cutite in special pentru urmatoarele utilaje

Ahlstréom EWD Linck Segem
Bongioanni Forano Linder Soderhamn
CAE Heinola Mem Waurster
Comact Hew saw Sawqiup

Esterer LBL Schenck

Pentru mai multe informatii consultati catalogul PILANA-Cutite Industriale
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Cutite pentru furnir

Materialul uneltei: otel special chipper, creat special pentru fabricarea cutitelor
de despicare, placare si faramare, CHIPPER - 1. 2362, 1. 2631
— A8 varianta Solid

Utilizare: taierea, derularea si decuparea furnirului
Utilaj: utilaje de derulare si taiere, foarfeci de furnir
Caracteristici:

» cutite pentru furnir cu duritate 57 pana la 60 HRC
» prelucrare termica executata in cuptoare speciale, comandate prin calculator
» unghiul taisului: cca. 20°

» In afara de cutite livram si antipozi, frize de presare precum si alte piese,

in functie de tipul utilajului

Breviarul firmelor pentru utilajele carora livram cel mai des cutite de despicare

AEW Derouleuse
Arizun Derulor
Brugg Fezer
Capital Fisher

COE FRF
Colombo Fudder
Corali Fukushima
Cremona Hasimoto
Dahol Hattori

Chambon Minami
John Monguzi
Josting Muller
Jusan Nishigami
Kaiser Peller
Kelner PM |

KPS Rapidex
Marunaka Raute

Meinan Aristo RFR

Shonai Uroko
Sodeme Valette
Tai-Hei Victor
Tai-Yuan Watarai
Takekana Weitina
Tanouchi Zuen Kwan
Temil

Thoms/ Benato

Tromag

Pentru mai multe informatii consultati catalogul PILANA-Cutite Industriale
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Cutite coroana

62

Scule pentru prelucrarea lemnului

Materialul uneltei: otel special chipper, creat special pentru fabricarea cutitelor de
despicare si faramare, otel de scule D2 cu cimentarea otelului
sau otel de scule DS

Utilizare: concasarea (faramitarea) materialului rezidual in industria pentru
prelucrarea plasticelor

Utilaj: utilaje de concasare

Caracteristici:

» formele cele mai uzuale pentru cutitele coroana sunt patrate si circulare.

» cutite coroana cu duritate 52 pana la 59 HRC, pentru materialele cu amestec
de metale se recomanda o duritatea mai mica

» prelucrare termica executata in cuptoare speciale, comandate prin calculator

» alte piese pentru utilaje de concasare: cutite statoare si manere

Breviarul firmelor pentru utilajele carora livram cel mai des cutite de despicare

Bano Haas Reinbold Untha Weima Zeno
BMH Miller TPA Vecoplan Weis Scoiner
Herbold

Pentru mai multe informatii consultati catalogul PILANA-Cutite Industriale



Cutite pentru material
plastic

Materialul uneltei: HLS - 1. 2379 - D2, CHIPPER - 1. 2362 - A8

Utilizare: concasarea materialului rezidual in industria de prelucrare
a materialului plastic

Utilaj: utilaje de concasare

Caracteristici:

» cutite pentru material plastic cu duritate 56 — 59 HRC

» prelucrare termica executata in cuptoare speciale, comandate prin calculator

» unghiul taisului: in jur de 50°, in functie de tipul materialului rezidual

» fabricarea oricéror cutite pentru material plastic dupa documentatie pe baza de
desen tehnic sau dupa modele

Breviarul firmelor pentru utilajele carora livram cel mai des cutite de despicare

Alpine Corcoran Gloncester Lodi Rainville Tria
Alsteele/Entoleter Cumberland Granutec Mitts/Merrill Ramco R&S Triple S
Berlyn Dreher Gruendler Nelmor Rapid Wortex
Black Friar Dryflo Herbold Pallmann Rotogran

CMB Falzoni Hydraclaim Polymer Sorema

Conair Flinchbaugh (FPI) IMS Previero Sprout Waldren
Condux Foremost Intrapala Process Control Taylor Styles

Pentru mai multe informatii consultati catalogul PILANA-Cutite Industriale
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Altele si cutite speciale

Cutite pentru:

» reciclarea anvelopelor
» piele

» prelucrari metalice

» iarba

» agricultura

» pasta de lemn si hartie
» tigari

» tutun

» covoare

» textile

» carne

» tipografie

» reciclare

» procesarea alimentelor
» ambalaje

» cauciuc

Contact:
Nadrazni 804, 768 24 Hulin
CZECH REPUBLIC

Scule pentru prelucrarea lemnului

Materialul uneltei: otel special chipper creat special pentru fabricarea cutitelor

Utilaj: diverse utilaje

Caracteristici:
» prelucrare termica executata in cuptoare speciale, comandate prin calculator
» fabricarea oricaror cutite dupa documentatie pe baza de desen tehnic
sau dupa modele
» pe langa cutite, va putem oferi si contracutite, bare de presiune si alte compo-
nente, in functie de tipul utilajului

Recycling schema

p PPy Ay R gy

AV s NN sfm g

Pentru mai multe informatii consultati catalogul PILANA-Cutite Industriale

Tel: +420 573 328 255, Fax: +420 573 328 583
E-mail: sales@pilana.cz, www.pilana.com
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