STROJE A TECHNOLOGIE

Delenie kovovych materialov

TEXT/FOTO: Marcel Komara

Delenie kovovych materidlov pilovymi pasmi je z hladiska na-
kladov (pri pomere: Zivotnost — cena) ekonomicky najvyhod-

nejsi sposob delenia.

yhodou tejto technoldgie je tiez
\/chhIost’ delenia, presnost a kvalita
povrchu v mieste delenia. Po delenf
materidlu pilovym pasom (napriklad pri vy-
robe konstrukcii) obycajne nie je potrebné
dalSie opracovanie v mieste rezu. Plati to

ako pri kolmych rezoch, tak pri uhlovych
rezoch.

Vyroba pilovych pasov

Pilové pasy su vyrabané s prihliadnutim

na skutocnost, aky materidl sa bude nimi

delit.

Z&akladné triedy pilovych pdsov:

. pre profilovy materidl,

. pre profilovy a plny materidl triedy 11— 17,

« pre materidl triedy 17 — 19,

« pre materidl tvrdosti vyssej ako 45 HRC
(s navaranymi Spickami zubov zo speka-
nych karbidov).

Pri vSetkych skupinach ide o pasy s nos-
nym telom z legovanej hizevnatej uslach-
tilej ocele s obsahom 4 % chrému. Meni sa
len materidl, ktory tvori ozubenie pasu.

Dnesné pilové pasy (tzv. bimetalové pasy)
sa vyrdbaju elektrénovym zvdranim nos-
ného tela pasu. Je vyrobené z legovanej
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huzevnatej uslachtilej ocele, odolnej vodi
opotrebovaniu, s obsahom 4 % chrému
a vrstvy z tvrdenej vysoko vykonnej rychlo-
reznej ocele, odolnej proti opotrebovaniu,
obohatenej o leglry ako kobalt, volfram
a molybdén, ktord tvori ozubenie pasu.
K elektronovému zvaraniu tychto dvoch
materialov dochadza vo vakuu.

Na automatickych linkach dalej dochadza
k frézovaniu alebo k briseniu samotného
ozubenia. Bimetalovy pas potom precha-
dza tepelnym spracovanim, aby sa do-
siahla homogénnost pasu.

Nakoniec sa prevedie vyhnutie zubov z osi
— tzv. Srankovanie zubov.

Pri pdsoch na delenie materidlov tvrdosti
vacsej ako 40 HRC sa frézuje ozubenie
s 16zkami, do ktorych sa navaraju platky
alebo valCeky zo spekanych karbidov a na-
sledne sa brusia. Cely proces prebieha na
automatickych linkach.

Cas delenia

Popradska firma, ktord prevadza delenie
na automatickej pasovej pile je schopna
delit material 11523 s priemerom @ 200 mm
pri pouziti odportc¢aného ozubenia 2/3 za
5 min. 30 s., pri kolmosti rezu +0,1 mm.
Cas delenia je vzhladom na pouzity pritlak
ramena do rezu mozné skrétit alebo predi-
Zit. To vsak ovplyvriuje Zivotnost pilového
pasu: ¢im je kratsi ¢as delenia (pritlak ra-
mena do rezu je vacsi), tym je mensia zivot-
nost pilového pasu.

Zivotnost pilového pasu

Je ovplyviiovana viacerymi faktormi:

« samotné nastavenie pasovej pily,
spravna obsluha,

« pouzitie sprdvneho typu a ozubenia pilo-
vého pdsu,

« zabehnutie pilového pasu.

Zabehnutie pilového pésu sa prevadza po-
lovicnym pritlakom do rezu a polovi¢nou
rychlostou obehu pésu. Pilovy pas sa po-
vazuje za zabehnuty po odrezani plochy
cca 300 — 1000 cm?. Potom je mozné zvy-
Sit pritlak a rychlost obehu pilového péasu
na normalne hodnoty. 8

'Production of bimetal saw blades

For cutting materials of hardness up to
45 HRC: Two materials, high speed steel
(HSS — alloyed with cobalt, molybdenum
or tungsten) for the teeth and alloyed tool
steel as a backing material, are joined to-
gether during the beam welding process.
The specially developed backing mate-
rial, alloyed with 4 9% chromium, has ex-
cellent mechanical properties under dy-
namic loading. This welding process re-
sults in an optimal combination of mate-
rials with respect to saw blade resistance,
to wear and fatigue.

For cutting materials of hardness over 45
HRC: Backing material alloyed with 4 %
chromium with welded carbide tips of te-
eth specially grinded is used for produc-
tion of those blades.

Saw blade is the most economical solu-
tion of cutting of material, according to
tool life and price.

Advantages of cutting with saw blades
also are: rate of cutting, accuracy of cut-
ting and quality of surface after cutting. 4
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