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Вибір підходящого полотна

Як визначити особливості стрічкопильного верстату, та обрати
коректну пилу для роботи?

Перед  замовленням,  або  придбанням  стрічкового  полотна,  Вам  необхідно  окреслити
декілька параметрів.  Полотно яке ви обираєте, визначає особливості та ефективність
роботи яку ви робите.

Безумовно важливі параметри:
• матеріал виготовлення полотна
• довжина леза
• ширина леза
• крок зуба (tpi)

Параметри, важливі для обробки специфічних матеріалів:
• товщина леза
• форма зуба
• розведення зубців
• ширина розведення

Під час замовлення стрічкових пил, вони, зазвичай, визначаються наступним чином:

Довжина х ширина х товщина х крок зуба

Наприклад: 2362 х 10 х 0,65 х 6 tpi

Більш вичерпну інформацію Ви зможете знайти у відповідному розділі цього посібника.

Зауваження:  Вибір  полотна  впливає  на  вибір  оброблюваного  матеріалу.  Якщо  Ви
збираєтеся різати декілька заготовок різного походження, або навіть різних розмірів та
діаметрів, Вам знадобиться окрема пила до кожної з них.
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Матеріал   леза   (металургійні особливості)  

Металургійні особливості полотна зумовлені співвідношенням, та якостями елементів, з
якого виплавлений метал леза. Саме ця характеристика може пояснити: чому одні леза
працюють значно довше за інші і можуть коштувати у 10 раз дорожче.

Стрічкові  пили  демонструють  проблему,  пов'язану  з  виробництвом  багатьох
інструментів:  як  зробити  їх  твердими,  не  жертвуючи  при  цьому  їх  щільністю.  Якщо
матеріал  затвердий,  він  стає  ламким,  якщо  м'який  —  лезо  швидко  затуплюється.  Ця
ситуація особливо актуальна для стрічкових пил, тому що спинка леза, у свою чергу, також
має свої вимоги до пластичності.

Вуглецеві полотна

Вуглецеві стрічкові полотна вироблені з смуги якісної сталі з високим вмістом вуглецю, яка
має  унікальні  характеристики  та  металургійні  особливості  і  вироблена  спеціально  для
Dakin-Flahters. Дана сталь дозволяє виготовляти пили з чудовою продуктивністю різання,
збільшеними показниками зносостійкості та ресурсу  роботи, а також — з твердим зубом,
забезпечуючи тим самим, можливість обробки великого спектру матеріалів.
 
Леза з подібного матеріалу, зазвичай, мають чорний/блакитний колір. Вибір вуглецевих пил
доцільний при необхідності різання дерева, м'яких металів та пластику.

Біметалічні полотна

Біметалічні  стрічкові  полотна  складаються  зі  спинки  з  високоміцного  металу  та
швидкоріжучої сталі (HSS) яка приварена до неї. Зубці пили вишліфовуються із HSS смуги, під
час термічної обробки, саме тому, спинка залишається гнучкою, тоді коли ріжуча кромка
набуває максимальної твердості, що обертається довгим терміном роботи, та високим
рівнем зносостійкості.

Полотна, зазвичай, мають колір помірного сірого відтінку. Вибір біметалічних стрічкових
пил доцільний при необхідності різання  металів та твердих матеріалів.
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Довжина     полотна  

Всі  стрічкові  полотна виготовляються з прямих стрічок пили, які  ріжуться у розмір та
зварюються у кільце. 

Довжина кільця може варіюватися, та залежить від верстатів різноманітних виробників.
Коректна  довжина  полотна  може  бути  вказана  на  самому  обладнанні,  на  пакуванні
попереднього кільця, або інструкції до обладнання.

Якщо ви не можете знайти необхідну довжину пили, її  можна вирахувати за наступною
формулою:

Відрегулюйте  шківи  до  їх  стандартного  положення  (приблизно  середина  шкали
регулювання).

Відповідно до схеми вище, відміряйте відстань між центральними точками обох шківів у
міліметрах. На схемі це відрізок D.

Тепер, відміряйте радіус кожного зі шківів у мм. (R1 та R2).

Скористуйтеся  цією формулою,  щоб вичислити необхідну  довжину стрічки з  урахування
замірів, які ви зняли.

Довжина стрічки = (  R1   ×     3,1416) + (  R2   ×   3,1416) + (2   ×    D  )  
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Ширина леза

Ширина леза вимірюється у відстані між крайніми точками зубців та спинки пили.

Підказка: Для  контурного різання  (формування криволінійних або радіусних  різів,  ширина
леза повинна бути настільки великою, наскільки це дозволяє верстат, але у той же час,
полотно повинно буди вузьким, щоб Ви могли вирізати криві або радіусні контури.

Підказка: Для прямолінійного різання, полотно має бути настільки широким, наскільки це
дозволяє верстат. 

Крок зуба   (tpi)  

Teeth  per  inch  (буквально:  кількість  зубців  на  1  дюйм)
визначається пазухою леза та може варіюватися від 1 до
32.  На  деяких  пилах  міжзубна  відстань  може  бути  не
однаковою.

Ви повинні вибирати крок зуба в залежності від товщини оброблюваного матеріалу. Якщо
крок зуба обраний невірно, тривалість роботи полотна може суттєво скоротитися.

Згідно правила великого пальцю:
• Під час обробки дерева та м'яких матеріалів у зоні різання повинно бути 3-6 зубців
• під час різання металів та твердих матеріалів — 6-24 зубці

Варто уваги:
• замала кількість зубів може викликати вібрацію і злам зуба
• завелика кількість зубів може призвести до перевантаження пазухи і розкришування

зуба
• тверді матеріали потребують більшої кількості зубців у зоні різання
• м'які матеріали потребують меншої кількості зубців і більшої пазухи для виведення

крупнішої стружки, яку формують зубці. 
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Схема вибору кроку зуба

Вуглецеві пили

Біметалічні пили
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Форма зуба

Regular
Зубці  такої  форми  мають  нульовий  кут  нахилу.
Полотно з  таким зубом,  формує  гладкий  розпил
та  особливо  корисне  для  поперечного  різання
дрібних заготовок. Найпопулярніший тип зуба для
різання тонкостінних металевих та пластикових
заготовок.

Hook
Зуб форми  Hook  є  найбільш агресивним типом.  Ця
характеристика  зумовлена  позитивним  кутом
атаки,  та  найбільшим  кроком  зуба  з  усіх  пилок.
Крупна,  округла  пазуха,  може  виносити  велику
кількість  стружки  із  зони  різання. Всі  ці  якості,
роблять пили із зубом  Hook оптимальним вибором
для  поздовжнього  та  поперечного  різання  дерева,
та металу.

Skip
Зубці форми Skip, мають нульовий кут атаки, але,
на  відміну  від  форму  зуба  Regular,  вони  мають
більшу  міжзубну  пазуху.  Великі  розміри  зуба,
роблять  можливим  прискорене  різання.  Зубці
форми  Skip  краще  за  всіх  підходять  для
контурного та радіусного пиляння.

Variable Pitch 
Пили зі змінною формою зуба, розроблені спеціально
для  металообробки,  зменшують  вібрації  при
обробці  матеріалів  зі  змінним перетином (труби,
профілі,   двотаври).  Розміри  зуба  та  міжзубної
пазухи постійно змінюються один від одного. 
Головною  сферою  застосування  такого  зуба  є
різання  металу,  але  інколи,  його  використовують
для обробки м'яса.
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Нахил зуба

Пила може мати зуб або у 90° по відношенню до корпуса, тобто мати нульовий кут атаки,
або ж трохи нахилений по відношенню до корпуса, тобто позитивний зуб (Hook).

Зуби з нульовим кутом атаки (Regular  та Skip), працюють за принципом вишкрібання, що
позитивно впливає на чистоту пиляння.  Однак той же принцип є джерелом надмірного
тепла, яке виділяється під час різання.

Зуби Hook ріжуть значно агресивніше. Формують грубішу лінію розпилу, але й виробляють
меншу кількість тепла, що зберігає їх ресурс значно довше.

Розведення зуба

Розведенням  зуба  зветься  відстань,  на  яку  він  відхилений  від  леза  пили,
основною його метою є формування ширшої за корпус пили, лінії  розпилу. Це
забезпечує  зазор,  який  дозволяє  пилі  рухатися  зоною  різання  вільно,  не
наражаючись  на  надмірне  тертя  та  ризик  вклинювання.  Окрім  цього,
розведення  забезпечує виведення  більшої кількості стружки при пилянні.

Розведення  значно  полегшує  обертання  заготовки  навколо  пили  під  час
криволінійного різання. 

Більшість  полотен  має  лише  один  тип  розведення,  у  деяких  випадках,
доступними можуть бути наступні його варіанти:

• помірне  розведення,  екстра  розведення,  подвійне  екстра  розведення,
користувацьке розведення.
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Типи розведення зубців

Зубці стрічкових пилок почергово нахилені у різні боки, як вказано у наступних зображеннях.

Alternate (ETS)

При розведенні типу Alternate,  кожен наступний зуб скошений у протилежному напрямку
наступним чином: праворуч,  ліворуч,  праворуч,  ліворуч і  т.д.  Пила з  таким розведенням
добре пристосована до поперечного, або криволінійного різання дерева.

Raker

Розведення  Raker  аналогічне розведенню  Alternate,  за однією відмінністю: такий тип леза
має  спеціальний  нерозведений  зуб  (праворуч,  ліворуч,  прямо  і  т.д.).  Зачисний  зуб  знімає
центральну частину місця різа  і  найчастіше, використовується із формою зуба  Skip  та
Hook.  Найдоцільніший  вибір  при  необхідності  поздовжнього  різання  лісу  та  вторинної
обробки дерева.

Wavy

При  розведенні  Wavy,  зубці  почергово  розведені  в  боки  не  індивідуально,  а  групами,  та
розділені  зачисним  (нерозведеним)  зубцем.  Даний  тип  леза  використовується  під  час
різання  металу,  через  те,  що  зубці  Wavy  у  меншій  ступені  схильні  до  затуплення  при
обробці тонкостінних труб та профілів, а також — до утворення вібрацій.

Товщина леза

Товщина леза залежить від діаметру шківів та від роботи, яка виконується. Товсте лезо
здатне витримати більші напруги від пиляння, ніж тонкі пили, але і їх матеріал схильний
до  швидшої  втоми,  через  постійне  вигинання  через  шківи  (особливо  малого  діаметру).
Кожен оберт згинає пилу, наближаючи її до межі пружності сталі, що може спричинити до
швидкої втоми, або навіть передчасного ламання металу, якщо полотно занадто товсте.
Тонкі  леза  рекомендовані  для  легких  робіт  та  матеріалів.                     

Дана таблиця пропонує рекомендації щодо вибору товщини леза, в залежності від
діаметру:
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Оптимізація продуктивності 
                  
Те,  як  Ви використовуєте пилу,  значно впливає на продуктивність її  роботи. Для
отримання кращих показників Вам слід:

1. Обкатати полотно.

2. Налаштувати верстат.

3. Обрати коректні швидкості роботи пили та подачі заготовки.

Більш детальний опис кожного з цих етапів буде описаний у наступних розділах.

Обкатування полотна

Правильно налаштований процес  обкатування пили,  може подовжити термін  її  служби
приблизно до 30%. Зуб абсолютно нової стрічкової пили, значно більш крихкий, ніж той, що
вже був у роботі, або переточувався, у цьому плані він схожий на щойно заточений олівець.
Обкатування допомагає довести полотно до необхідної  для роботи кондиції  та значно
подовжує його  життя.                                                                    

Обкатування біметалічних стрічкових пилок   М42  

Для обкатування нового біметалічного полотна треба:

• Встановити  верстат  на  роботу  при  стандартній  лінійній  швидкості,  у
відповідності до заготовки.

• Почати роботу зі швидкістю подачі у 50% від стандартної. 
• Зробити один різ ( ≈ 15-30 хв) та повернути подачу до оптимальних показників.

Застереження: вкрай важливим є утворення стружки під час обкатування. ЇЇ відсутність
свідчить  про  високий  рівень  тертя  пили  о  заготовку,  та  високий  ризик  передчасного
затуплення зубців. В такому разі, варто трохи підвищити швидкість подачі.

Обкатування вуглецевих стрічкових пилок

Для обкатки нового вуглецевого полотна треба:

• Запустити верстат зі стандартною лінійною швидкістю.
• Ні    y   якому разі не починати різання відразу!   Пилі необхідно попрацювати у такому

режимі приблизно 5 хвилин.
• Починати різання
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Налаштування верстата

Типи напрямних

Існує  безліч  різноманітних  типів  напрямних  (статичні,  роликові,  пневматичні).  Дуже
важливим фактором роботи є їх коректне налаштування. Для правильного налаштування
напрямних, скористуйтеся інструкціями, які  вказані в документації виробника.  

Щоб  попередити  зниження  продуктивності  або  ресурсу  пили,  своєчасно  замінюйте
зношені, чи ушкоджені направі.

Шківи

Правильне регулювання шківів  має важливий  вплив на продуктивність роботи.  Зношені
підшипники  можуть  призвести  до  утворення  тріщин  у  міжзубній  пазусі.  Шківи  з
розбалансованими  колесами,  або  зношеними  підшипниками  підлягають  терміновому
обслуговуванню. Стежте за тим, щоб бортики шківа не терлися об спинку леза, у іншому
разі, це може призвести до утворення тріщин на корпусі полотна.

Натяжіння полотна

Натяжіння  є  дуже  важливим  фактором,  яке  попереджує  вигинання  полотна  під  час
пиляння.  Якщо  пильна  стрічка  вигинається,  можливість  формувати  точні  різи,  значно
знижується.  

Чим вищий рівень натяжіння, тим більший опір боковому тиску та відхиленням леза. У той
же час, цей показник не повинен бути занадто високим, щоб не наразити полотно на ризик
розривання. Користуйтеся датчиком натяжіння на Вашому верстаті, та налаштовуйте
його за наступною таблицею:
 

Охолоджувальна   рідина  

Змащувально-охолоджувальні  рідини  або  ЗОР  рекомендовані  до  використання  під  час
різання  металів  —  вони  допомагають  знизити  рівень  тепла  у  ріжучій  кромці,  яке
виробляється через тертя та вимивають стружку із зони пиляння. 

ЗОР може: бути спеціальним мастилом на нафтовій основі, розчинним маслом, яке діє за
принципом суспензії води та масла, синтетичним, або напівсинтетичним мастилом, яке,
завдяки своєму хімічному складу, має антифрикційні або анти-термічні можливості.

Зауваження: не  використовуйте  ЗОР  при  різанні  матеріалів,  зі  стружкою  порошкового
типу.

14



Вибір оптимальної швидкості роботи пили та подачі заготовки

Для  оптимізації   продуктивності  праці,  обов'язковою  умовою  є  коректний  та
скоординований вибір темпу роботи полотна, подачі матеріалу та кроку зуба. Важливими
факторами при цьому, є налаштування правильної швидкості різання, лінійної швидкості
пили (SMPM) та подачі матеріалу, в залежності від оброблюваного матеріалу.

Темп руху полотна по верстату називається лінійною швидкістю пили та вимірюється в
м/хв. Для обчислення цього параметру слід виконати наступне:

1. Визначити кількість обертів шківа за хвилину (RPM). Зазвичай, дана характеристика
вказана в технічній документації верстату, але можна заміряти його і власноруч,
підрахувавши кількість обертів колеса у хвилину,  користуючись тахометром, або
лічильником обертів. 

2. Виміряти діаметр провідного шківа і скористуватися наступною формулою:

SMPM   (м/хв) =   (RPM   × 3,1416 × D mm) ÷1000  

Зауваження: запобігайте занадто високої швидкості різання, та занизької подачі. Якщо ці
показники  не  відповідають  вимогам  матеріалу,  зубці  пили  не  зможуть  занурюватися  у
матеріал:  вони  будуть  тертися  о  поверхню,  призводячи  до  надмірного  тертя,  та
передчасного затуплення леза. 

Полотна з низькою лінійною швидкістю, не забезпечують економність роботи.
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Проблеми при роботі зі стрічковими пилами

Проблеми, пов'язані зі  швидкістю подачі 

Особливості стружки, яка виробляється під час металообробки, можуть дати вичерпну
інформацію  про  процес  різання.  Досвідчений  оператор  повинен  мати  змогу  обирати
правильний темп подачі та швидкість різання, ознайомившись зі сформованою стружкою.
Тепло, вироблене фрикційним впливом, призводить до затуплення зубців, особливо під час
різання суцільних, важких матеріалів.

Зазвичай,  під  час  різання  заготовок  з  великим  поперечним  розрізом,  швидкість  подачі,
треба знижувати. 
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Проблеми, пов'язані з полотном / верстатом

• Непідходяще полотно
• зависоке натяжіння
• надмірна подача
• непідходяща ЗОР
• замалий діаметр шківа
• зношений затискач
• тертя пили о борти шківа
• пила була у контакті із заготовкою 

до вмикання                                               
• защільні напрямні 

• Вибір коректного зубу
• зменшення натяжіння
• збавити темп подачі
• вибір коректної ЗОР
• вибір більш вузького леза
• заміна затискача
• коригування  шківів
• зазор пили над заготовкою
• налаштування напрямних за 

інструкцією

• Полотно встановлено невірно
• некоректний процес обкатки
• твердий матеріал, або нерівна поверхня 

заготовки
• заготовка з ущільненнями
• непідходящий склад   ЗОР                           
• Швидкість роботи / подачі зависока

• Коректне встановлення полотна
• обкатка  за  інструкцією
• попередня перевірка твердості заготовки 

та стану її поверхні
• збільшення подачі
• вибір коректного складу ЗОР
• Робота за інструкцією до швидкості 

різання / подачі

• Напрямі задалеко одна від одної
• зношене полотно
• замала / завелика подача
• некоректний крок зуба
• нерівномірне нанесення ЗОР
• забагато зубів для перетину 

заготовки
• зношені / послаблені напрямні

• Зблизити напрямні і пилу
• замінити полотно
• Робота за інструкцією до швидкості 

різання / подачі
• вибір відповідного кроку зуба
• налаштування форсунок ЗОР
• вибір відповідного кроку зуба
• заміна / ремонт напрямних

• Надмірна подача заготовки
• замале натяжіння полотна
• зубці пили ушкоджені
• фіксатори напрямних занадто 

вільні

• Робота за інструкцією до швидкості 
різання / подачі

• Налаштувати натяжіння за 
інструкцією

• перевірка твердість заготовки
• Налаштування напрямних

• Зношена/відсутня очисна щітка
• неякісна ЗОР/замала її кількість
• непідходящий склад   ЗОР 
• Завелика швидкість роботи/подачі
• некоректний крок зуба

• Заміна/налаштування очисної щітки
• перевірка якості ЗОР
• перевірка складу ЗОР
• Робота за інструкцією до швидкості 

різання / подачі
• вибір відповідного кроку зуба

• Некоректно налаштовані напрямні
• Неправильна швидкість/подача
• непідходяще полотно
• матеріал завільний у лещатах

• Відрегулювати напрямні
• Робота за інструкцією до швидкості 

різання / подачі
• вибір коректного полотна / кроку
• налаштування лещат

• Матеріал завільний у лещатах
• некоректний крок зуба
• зашвидка подача
• зашвидка робота пили

• Налаштування лещат
• вибір коректного кроку зуба
• знизити подачу
• працювати відповідно до інструкцій.
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• Пересування заготовки під 
час роботи пили

• некоректне налаштування 
висоти заготовки

• Пильна рама заходить на 
заготовку у вимкнутому 
стані

• Перевірка послідовності фіксації
• коректне налаштування висоти
• перевірка  гідравлічного циліндру

• Неякісна процедура 
обкатування

• занизька швидкість роботи
• занадто інтенсивна подача
• вклинювання зуба у заготовку
• недостатня кількість ЗОР, 

непідходящий склад
• Невірний крок зуба
• заготовка обертається, 

завільні затискачі
• полотно встановлено невірно

• Обкатка полотна за інструкцією
• Робота за інструкцією до швидкості 

різання
• зниження інтенсивності подачі
• Не використовувати необкатані 

полотна
• Налаштувати склад/кількість ЗОР
• попередня перевірка матеріалу на 

твердість
• вибір коректного кроку зуба
• налаштування/ встановлення 

додаткових затискувачів
• Коректне встановлення полотна

• Задні напрямні защільні
• недостатнє натяжіння пили
• пила з непідходящого металу
• зависока подача, або тиск
• поганий стан затискачів
• напрямні встановлені 

задалеко 
• полотно контактує з 

бортом шківа

• Налаштування затисків
• натяжіння пили за інструкцією
• використання біметалічної пили
• Зниження інтенсивності 

подачі/тиску
• заміна затискачів
• зблизити стулки напрямних
• налаштування співвідношення 

шківів

• Затуплена/пошкоджена пила
• некоректні швидкість/подача
• полотно не підтримується
• недостатнє натяжіння
• невірний крок зуба
• стулки напрямних задалеко від 

полотна

• Встановлення нового полотна
• Робота за інструкцією до швидкості 

різання / подачі
• налаштувати щільність напрямних
• відкоригувати натяжіння
• вибрати прийнятний крок зуба
• зблизити стулки напрямних

• Бокові напрямні защільні
• полотно закріплене зависоко у 

напрямних
• тертя між зубом та шківом
• некоректна ширина полотна
• стружка заноситься назад у зону 

розпилу
• зношені/пошкоджені затискачі
• недостатня кількість ЗОР 

• Налаштувати напрямні
• налаштувати ролери або затискачі
• замінити підкладку шківа/сам шків
• підібрати коректне полотно
• налаштувати/замінити очисну 

щітку
• замінити затискачі 
• забезпечити нанесення необхідної 

кількості ЗОР

• Полотно вигинається при різанні
• напрямні защільні
• заготовка не закріплена у 

лещатах
• засильна подача
• стулки напрямних задалеко від 

полотна

• Збільшити подачу або розведення 
полотна

• налаштувати напрямні
• налаштувати лещата
• зменшити тиск подачі
• зблизити стулки напрямних

• Непідходяще полотно
• засильна/зашвидка подача
• нестача ЗОР
• полотно встановлене невірно

• Вибрати прийнятний крок зуба
• Робота за інструкцією до швидкості 

різання / подачі
• забезпечити нанесення необхідної 

кількості ЗОР
• встановити полотно правильно.
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Правила безпеки при роботі зі стрічковими пилами

Заради власної безпеки, будь ласка, дотримуйтесь
наступних  правил  під  час  роботи  зі  стрічковими
пилами:

• Будьте  уважні  під  час  розпакування
зварених  кілець  інструмента  —  вони
запаковані під тиском.

• Під  час  розпакування  та  встановлення
полотна,  завжди  носіть  захисні  рукавиці,
взуття та окуляри.

• Завжди  зачиняйте  кришку  верстата  під
час роботи.

• Обов'язково  вимикайте  верстат  під  час
заміни стрічкових полотен.

• Розпаковуйте  полотна  обережно.  НЕ
КИДАЙТЕ  ЇХ,  в  іншому  випадку,  Ви
ризикуєте пошкодити зубці,  або знизити
ресурс пили.

• Встановлюйте  пили  так,  щоб  зуби  були
спрямовані у напрямку обертання шківа.

• Ви  зможете  знайти  додаткові  поради  з
безпеки  в  технічній  документації,  яка
додається до Вашого обладнання. 
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Біметалічні стрічкові полотна   М42  

  Ріжуть:

   Сталь          Профіль

Переваги:
• Кромка леза з швидкоріжучої сталі М42 збільшує 

зносостійкість
▪ Біметалева конструкція означає довший термін служби

Твердість корпуса: 27   HRC     та меншу вартість різа у порівнянні з вуглецевими 
Твердість зуба:   6  8   HRC                          полотнами  
    
Вуглецеві стрічкові полотна   Flexback                                                                                               

Ріжуть:

Дерево        Пластик      Алюміній

Переваги:
• Гартоване вістря зуба подовжує термін служби пили
• Пластична спинка позитивно впливає на процес різання

Твердість корпуса: 3  1 HRC  
Твердість зуба:   65 HRC  

Вуглецеві стрічкові полотна   Hardback                                                                                       

Ріжуть

Дерево                    Пластик        Алюміній

Переваги:
• Гартовані вістря зуба, та спинка полотна
• Формує прямий різ, попереджає обтискання заготовки

Твердість корпуса:   42 HRC  
Твердість зуба: 65 HRC
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Любительські стрічкові полотна                                                                                                               

Ріжуть

Дерево                    Пластик        Алюміній

Переваги:
• Полотно для любительських робіт, тонкий калібр підходить 

для шківів малого діаметру
• Ідеальний вибір для складної, детальної та делікатної роботи

Для робіт типу “Зроби сам”

Меблеві стрічкові полотна                                                                                                               

Ріжуть

Дерево                    Пластик        Алюміній

Переваги:
• Гартований зуб подовжує термін служби пили
• Товстий корпус, можливість інтенсивної подачі заготовки

Для виробництва меблів
Для виробництва кабельних барабанів

Стрічкові полотна   Ripper                                                                                                                   

Ріжуть

Дерево     

Переваги:
• Гартований зуб, форми Hook
• Занурюються в матеріал, розриваючи його волокна,   

можливість інтенсивної подачі заготовки

Використовується на портативних пилорамах, багатопилах
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Стрічкові пили для виробництва піддону                                                                                             

Ріжуть

Дерево  

Переваги:
• Гартований зуб, подовжує термін служби полотна
• Працює на високій подачі, ріже дерево, цвяхи, скоби

Використовується для демонтажу та переробки піддону

Фрикційні стрічкові полотна                                                                                                                       

Ріжуть

   Метал         Профіль

Переваги:
• Сплав з високим вмістом кремнію
• Високошвидкісне фрикційне різання чорних металів і 

важкооброблюваних матеріалів

Використовується для різання важкооброблюваних матеріалів

Стрічкові полотна для м'яса та риби                                                                                                     

Ріжуть

Харчові продукти       Дерево 

Переваги
• Гартований зуб, помірне розведення
• Максимальне занурення, низка кількість відходів, 

              оптимальний вибір для різання тонкого дерева

Використовується для обробки м'яса та дерева
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Глосарій

Термінологія

TPI – (teeth per inch) кількість зубців (від пазухи до пазухи) у межах одного дюйму.

Спинка полотна — корпус пили без урахування ріжучої кромки.

Калібр — товщина корпусу пили.

Ширина пили — відстань від вістря зуба до крайньої точки спинки полотна.

Розведення — нахил зубців у боки.

Зуб — ріжучий елемент пили.

Міжзубна відстань — відстань між двома найближчими зубцями.

Пазуха — вигнуте заглиблення між двома зубами.

Глибина  пазухи —  відстань  між  вістрям  зуба  та  найвіддаленішою  від  нього  точкою
прилеглої пазухи.

Зона пиляння — область занурення пили у матеріал.

Передній кут зуба — кут між передньою частиною зуба, та уявною лінією, яка проводиться
перпендикулярно до ріжучої траєкторії пили.

Вістря зуба — крайня, ріжуча точка зуба.
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