_ Bimetalove pilove pasy

Bimetal - material

M42 M51 paska z M42 nebo M51 oceli
material 1,3247 material 1,3207
tvrdost cca tvrdost cca 69 HRC %
67 69 HRC s vysokym obsahem wolfra-

mu a kobaltu —

% specialni svar elektronovym
paprskem

télo pilového pasu z pruzné (legované) oceli

Pruzny Nejlepsi spojeni

Télo bimetalového pasu je vyrobeno z uslechtilé oceli special- Oba materialy jsou neoddélitelné svareny.
niho slozeni. Je velmi pruzné, s tvrdosti cca 50 HRC. Je ideal-

nim zakladem pro dlouhou zivotnost a vynikajici vykon pasu. Vsechny vyhody

Kvalitni bimetalovy pas spojuje pruznost nosného téla a enorm-
Tvrdy a odolny ni odolnost kalené HSS oceli. Na hotovém pasu je kazda Spic-
Spicky zub z uslechtilé oceli HSS v provedeni M 42 nebo M 51. ka zubu z uslechtilé HSS oceli uzplsobena pro velkou zatéz

a enormni vykon.

Geometrie pilového pasu

t

5 Terminologie
b = Sitka pasu
s = tloustka pasu
1( . : 3 h = vySka zubu
t = rozte¢ zubu
a = uhel ¢ela
- y = thel hibetu
w = Sirka rozvodu
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Tvar zubu

Efektivné a s nizkymi vibracemi reze jen spravné zvoleny tvar zubu. RozliSujeme ctyri zakladni typy:

Standardni zub

| Uhel 0 stupid

N

Specializace:
- materialy s kratkou triskou
- tenkosténné materialy

Data:
- Uhel ¢ela 0°

-4 + 18 zubt / palec

Skupina zbozi:
100, 420

Roztec zuhii

Hook zub

[/ Uhel pozitivni

H

Specializace:

- materialy s dlouhou triskou
- houzevnaté materialy

- velké priméry

Data:
- Uhel ¢ela pozitivni
-1,25 + 6 zubll / palec

Skupina zbozi:
100, 421, 426, 427

1 inch

‘ (25,4 mm)

Konstantni roztec¢

Zuby jsou usporadany v jednotném odstupu. Ozubeni pilového
pasu oznacuje pocet zubl na palec (25,4 mm).

Typy rozvodii zubii

Kromé tvaru a roztece zubl
je pro vykon pilového péasu
rozhodujici i presny rozvod.
Spravna vile pasu je dosaze-
na specifickym rozvodem pro
dany rez. Brani sevreni pasu,
coz je velmi dllezité zvlasté
u problematickych fezacich
praci. Typ a sifka rozvodu jsou
odpovidajici typy rfezu.

Standardni rozvod (S, SW)
do 10 zubl na palec
tvar zubu N, H

Skupinovy rozvod (G, GW)
0,75/1,25 + 10/14 zubu na palec
tvar zubu K

Vinovity rozvod (W)
do 14 zub( na palec

tvar zubu N

Variabilni rozvod

Variabilni zub

| Ghel 0 stupiid
<Y>

V-0

Specializace:
- fezani bez vibrace
- profily

<« X—>

Data:

- thel ¢ela 0°

- variabilni rozte¢ zubt od
3/4 do 10/14

Skupina zbozi:
430

‘

*" max. ‘<—>‘ min. “*

Variabilni roztec¢

Variabilni zub
s kladnym uhlem
cela

l/ uhel pozitivni

<—X—> Y>>

V -POS

Specializace:
- fezani bez vibraci
- plny material

Data:

- Uhel ¢ela pozitivni

- variabilni rozte¢ zubt od
0,75/1,25do 4/6

Skupina zbozi:
431, 434, 435, 436, 437,
438, 531, 537, 544

V ramci skupiny zub( se méni odstupy zub(. Variabilni ozubeni
pilového pasu se oznacuje podle nejvétsi a nejmensi roztece

zub.
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Rezné nastroje na kov

Spravné ozubeni
optimalni vykon
Pro optimalni vykon bimetalovych pilovych past je rozhoduijici zvolit pro rezany prifez spravné ozubeni. Lze volit mezi standardnim

ozubenim s konstantni rozteci zub( nebo zubem s nestejnou rozteéi. Variabilni zuby se doporucuji pro snizeni vibraci pfi rezani
problematickych kust.

Doporucené ozubeni pro plny material

Konstantni rozte¢ Variabilni rozte¢
P:;‘]::z tpi Tvar zubu P:‘:ﬁ::z tpi Tvar zubu
380 - 800 1,25 H nad 550 0,75/1,25 V-POS
200 - 400 2 300 - 600 1/2 V-POS
120- 200 8 H 120- 350 2/3 V-POS
80-120 4 H/N 80 - 140 3/4 V-POS
50-80 6 N 60-110 4/6 V-POS
30-50 8 N 40-70 5/8 V-0
20-30 10 N 30-60 6/10 V-0
10-20 14 N 20-40 8/12 V-0
do 10 18 N do 10 10/14 V-0
N = standardni zub V - POS = variabilni zub s kladnym uhlem cela
H = Hook zub V - 0 = variabilni zub s nulovym uhlem cela
tpi = pocet zubl na palec tpi = pocet zubl na palec

Doporucené ozubeni pro trubky a profily

Pri fezani trubek a profild ma volba spravného ozubeni rozho- Tenkosténné profily (uhel €ela - 0°)
dujici vliv na vysledek rezani. Jako nejvyhodnéjsi se osvédcilo —— S
variabilni ozubeni. Vybér zubové roztece se fidi tloustkou stény oustka Vnéjsi pramér v mm

stény

a vnéjsimi rozméry fezanych profill. (S\mm 20 40 60 80 100 120 150

Uvedena doporudeni plati pro jednotlivé fezani. Pokud se 2 14 14 14 14 14 4 10/14
fezou soucCasné dveé nebo vice trubek ¢i ¢tvercovych trubek, 3 14 14 14 14 10/14 10/14  8/12
uvazuje se dvojita tloustka stény. 4 14 14 10/14 10/14 8/12 8/12  6/10
5 14 10/14 10/14 8/12 8/12  6/12  6/10
6 14 10/14 8/12 8/12 6/10 6/10  5/8
8 14 8/12 6/10 6/10  5/8 5/8 5/8

10 - 6/10 6/10 5/8 5/8 5/8
Profily s velkou tloustkou stény (uhel ¢ela - kladny)
Tloustka Vnéjsi pramér v mm
stény
(S) mm 80 100 120 150 200 300 500 750
10 . . . 4/6 4/6 4/6 3/4 3/4
15 4/6 4/6 4/6 4/6 3/4 3/4 2/3 2/3
20 4/6 3/4 3/4 3/4 3/4 2/3 2/3 2/3
30 3/4 3/4 3/4 3/4 2/3 2/3 2/3 2/3
50 - 3/4 3/4 2/3 2/3 2/3 1/2 1/2
80 - - - - 2/3 1/2 1/2 1/2
100 - - - - - 1/2 0,75/1,25 0,75/1,25
Pilové pasy PILANA jsou dodavany jako svarené nekonecné smycky prizplisobené strojim nebo na civkach
6-13 mm-76 m 20-34 mm-100 m 41 mm-80 m 54 -67 mm-90 m 80 mm-80m



Volba pasu podle Fezaného
materialu a rozméru

Material

Konstrukéni oceli
Cementacni oceli
Automatové oceli
Uhlikové nastrojové oceli
Pruzinové oceli

Oceli na kuli¢. loziska
Rychlorezné oceli

Oceli pro praci za studena

Nitrida¢ni oceli
Oceli pro zuslechtovani
Oceli pro praci za tepla

Nekoroduijici oceli

Zaruvzdorné oceli

Zarupevné oceli

Vysokopevnostni oceli
Titan a Ti slitiny
Niklove slitiny
Ocelové odlitky

Litina

Hlinik
Med'

Mosaz

Bronz

Cervena mosaz
Hlinik a Al slitiny
Slitiny Al + Si

Rozmér

do 70
80 - 350
nad 350

do 70
80 - 350
nad 350

do 70
80 - 350
nad 350

do 70
80 - 350
nad 350

do 70
80 - 350
nad 350

do 70
80 - 350
nad 350

do 70
80 - 350
nad 350

do 70
80 - 350
nad 350

do 70
80 - 350
nad 350

do 70
80 -350
nad 350

do 70
80 - 350
nad 350

Hodnoceni: velmi vhodny -

pouzitelny
nevhodny

420 421 430 431 434 435 426 436 427 437 438 531 537 544 620 630 650




Rezné nastroje na kov

Technicka doporuceni (pro pilové pasy)

Skupina materialt

Konstrukéni oceli

Cementacni oceli

Automatové oceli

Oceli pro tepelné zuslechtovani

Oceli na kulickova loziska
Pruzinové oceli
Nastrojové oceli

Nastrojové oceli pro préaci za studena

Néstrojové oceli pro préaci za tepla
Rychlofezné oceli

Oceli na ventily

Zarupevné oceli

Zaruvzdorné oceli

Nekorodujici oceli
Ocelové odlitky
Seda litina

Méd

Mosaz (slitiny méd + zinek)

Hlinikové bronzy (slitiny méd - hlinik)
Bronzy (slitiny méd' - cin)

Cervena mosaz (slitiny Cu pro odlévani)
Slitiny na bazi niklu

Hlinik a jeho slitiny

Slitiny titanu
Termoplasty

Vlakny zesilené plasty

8

Specifikace materiali DIN

St37 -2

St50 - 2

St60 - 2

Cc 10

14 NiCr 14

21 NiCrMo 2

16 MnCr 5
9S820

45 S 20

C45

40 Mn 4

36 NiCr 6

34 CrNiMo 6

42 CrMo 4

100 Cr6

100 CrMn 6

65 Si7

50 CrV 4
C125W

C75W

125 Cr 1

X210 Cr 12
X155 CrVMo 12 1
X42Cr13

X165 CrV 12

100 CrMo 5

X 32 CrMoV 3 3
45 WCrV 7

56 NiCrMoV 7
S6-5-2-5(E Mo5 Cob)
S$2-10-1-8(M42)
S6-5-2(DMob5)
X45CrSi9 3

X 45 CrNiw 18 9
X 20 CrMoV 12 1
X5 NiCrTi 26 15
X 10 CrSi 6

X 10 CrAl 18

X 15 CrNiSi 25 20
X5 CrNi 18 10
X6 CrNiMoTi 17 1 1 22
GS-38

GS -60

GG-15

GG -30

GGG - 50

GTWG -40-05W
GTS-65-02T
KE - Cu
Elektrrolyty r - Kupfer p
CuzZn 10

CuZn 31 Si 1

CuAl 8
CuAl10Fe3Mn2F
CuSn 6
CuSn62Zn 6
G-CuSn 102n

G - CuSn 5 ZnPb
NiCr 20 TiAl

NiCr 22 Fe F Mo
Al 99.5

AlMgSiPb

G-AISi 5 Mg
Ti99.5

TIAI6 V 4

PVC

Teflon, Hostalen T
Resitex

Novotex

Cislo materalu

1.0037
1.0050
1.0060
1.0301
1.5752
1.6523
1.7131
1.0711
1.0727
1.0503
1.1157
1.5710
1.6582
1.7225
1.3505
1.8520
1.5028
1.8159
1.1663
11750
1.2002
1.2080
1.2379
12083
1.2201
1.2303
1.2365
1.2542
1.2714
1.3243
1.8247
1.3343
1.4718
1.4873
1.4922
1.4980
1.4712
1.4742
1.4841
1.4301
1.4571
1.0420
1.0558
0.6015
0.6030
0.7050
0.8040
0.8165
2.0050

2.0230
2.0490
2.0920
2.0936
2.1020
2.1080
2.1086.01
2.1096.01
2.4631
2.4972
3.0255.07
3.0615.71
3.2341.01
3.7024 1
3.7165

Rezna rychlost V_ (m/min)

CS 100
30-50
30-45
30-40
40-60
25-30
30-40
25-30
40-60
40-60
35-50
30-40
30-40
25-35
25-35
20-30
20-30
25-35
25-35
20-30
20-30
20-30
15-25
15-25
20-25
15-25
15-30
25-35
20-30
20-30
20-30
20-30
20-30

20-30
20-30
25-30
25-30
25-30
25-30
25-30
100 - 250
100 - 250
100 - 300
100 - 250
20-30
20-30
80 - 100
80 - 100
30-40
30-40
80 - 300
80 - 300
80 - 300

100 - 400

100 - 400

50-200
50 20

Bimetal
80-100
60-85
50-70
80 - 100
40-55
50-60
40-60
80-120
80-120
60-70
60-70
60-70
50-65
50-65
35-50
35-50
45 -60
45-60
40-60
40-60
40-50
30-40
30-40
35-45
30-45
30-50
45-60
40-50
40-50
35-45
35-45
35-45
30-45
30-40
10-30
10-30
15-25
15-25
15-25
30-40
30-40
40-60
40-60
30-60
30-60
30-60
30-60
30-60
100 - 400
100 - 400
100 - 400
100 - 400
35-50
35-50
80 - 150
80 - 150
50-100
50-100
10-25
10-25
80 - 800
80 - 800
80 - 800
10-20
10-20
100 - 400
100 - 400
50 - 300
50 300

Ochlazeni

Olej

xX X X X

X
X

bez chlazeni
X

xX X X X

X X X X X X X X X

bez chlazeni
bez chlazeni
bez chlazeni
bez chlazeni
bez chlazeni
X
X

X
X

bez chlazeni

bez chlazeni

bez chlazeni

bez chlazeni

Emulze

X X X X X X X X X X X X X X X

X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X

X X X X X X X X X X X X X X X X X



Doporucené hodnoty posuvu pro danou skupinu
materialu a délku fezu

VI.
VII.

VI

Skup. Délka fezu

20 30 50 80 120 200 400 600 800 1000
| 115-190 100 - 150 78-114 59-88 50-73 39-57 18-26 7-10 4,6-6,6 2,56-4,2

Il 90 - 140 77 -113 58 -84 45-85 38-54 28-41 13-20 5-8 3-5 2-3
] 70-125 57 - 100 46-72 36-56 30-47 23-34 10-16 4-6,5 2,6-4,3 1,6-2,7
\Y 110 - 140 67 - 90 46-68 36-53 28-43 21-32 9-15 4,5-6,3 2,6-3,8 1,5-2,5
Vv 55 -85 47 - 67 34-52 24-39 19-31 16-28 6,5-10,5 3-4,8 2-2,9 1,2-1,9

Vi 40-50 30-37 20-26 14-19 11-15 8-14 3,2-5,2 1,7-2,5 1,2-1,6 0,8-1
Vil 25-35 20-27 12-16 8-11 6-8 5-7 1,5-2,3 0,8-1,2 0,5-0,75 0,3-0,5
Vil 60-90 50-77 36 -58 29-43 23-34 16-26 8-12 3,5-5 1,56-2,2 1,4-2

Stavebni a konstrukéni ocel - St 37.2, CSN 10370, cementaéni ocel - C 10, CSN 12 010, automatova ocel - 9 S 10,

CSN 11 109

Stavebni a konstrukéni ocel - St 50, St 60, CSN 11 500, 11 600, ocel pro tepelné zuslechténi - C 45, CSN 12 050,
automatova ocel - 45 S 20, CSN 11 140

Cementacni ocel slitinova - 14NiCr14, 16MnCr5, 21NiCrMo 2, CSN 16 420, 14 220, ocel pro tepelné zuslechténi slitinova
- 40Mn4, 36NiCr6, 42CrMo4, 50CrV4, 56NiCrMoV7, CSN 16 343, 15 142, 15 260

Loziskova ocel - 100Cr6, 100CrMn6, 100CrMo7 3, CSN 14 100, 14 209, nastrojova ocel uhlikova - C125W1, C75W3,
C80W, CSN 19 255, 19 152

Rychlofezna ocel - S 6-5-2, S-5-2-5, S 18-0-1, CSN 19 830, 19 852, 19 824, vysoce legovana nastrojova ocel - X210Cr12,
165CrV12, 125Crl, X20Cr3, CSN 19 436, 19 572, 19 434

Nerezavéjici ocel - X5CrNi189, X10CrNiMoTi18, X20Cr13, X45CrMoV15, CSN 17 240, 17 353, 17 022, 17 134
Zaruvzdorna a zarupevna ocel - X45C Si9 3, X5Ni CrTi26 15, X20CrMoV121, NiCr20TiAl, X45CrNiw18 9, X10CrSi6,
X10CrAI18, CSN 17 115, 17 255, 17 134, titan a slitiny titanu - Ti 99,5, TiAl6 V 4, CSN VT-6

. Litina - GG-15, GTW-40, GGG-50, GG-30, GTS-65, CSN 42 24 15, 42 25 40, 42 23 05, 42 24 30, 42 25 65

Navod na spravné pouziti

1.

w

NO Ok

8.

9.

10.

11.

12.
13.

Je treba vénovat pilovému pasu stejnou péci jako je vénovana jinym obrabécim nastrojim. Zvlasté je treba kontrolovat:
- trhliny

- napéchovani hrbetu

- zkrouceni a otupeni zub( pasu

Udrzovat pasovou pilu v dobrém technickém stavu. Zvlasté je treba kontrolovat:

- zda je funk¢ni upinaci svérak a mechanika napinani pasu

- zda je dostatecny tlak hydrauliky, mnozstvi chladici kapaliny a rovnobéznost obéznych kol.

V opacném pripadé je potreba provest vyménu a sefizeni.

Nasadit pilovy pas na Cista, trisek zbavena obézna kola, zasunout jej mezi vodici kolecka, spravné napnout pas a seridit
rotujici kartac pro vynaseni trisek ze zubni mezery.

Rezany material pevné upinat do svéraku tak, aby byl co nejvétsi poset zubtl (nejméné 4, nejvice 30) v zabéru.

Pri fezani vice kust musi byt kazdy kus pevné upnut.

Pred rezanim zjistit tvrdost materialu - tvrdé misto, Supinu nebo ozehnuti plamenem odstranit

Pred rezanim odlitkl dikladné pilnikem nebo ocelovym karta¢em odstranit z povrchu odlitk( pisek, ktery zptsobuje velmi
rychlé otupeni pilového pasu.

Pred zahajenim fezani je treba dodrzet minimalni vali mezi hrotnici pasu a frezanym materialem - 10 mm a nastavit pak
minimalni tlak posuvu ramene pily.

Po spusténi stroje postupné tlak posuvu ramene zvySovat. Nepouzivat prilis velkého ani pfilis malého tlaku.

Pri rezani dbat na plynuly tok chladici kapaliny do mista fezu.

Po odriznuti dvou nebo tfi kus kust provedte dopnuti pilového pasu.

Po urcité dobé kontrolujte dobu rezu a je-ji tato nepomérné dlouha, vyménte pilovy pas za novy.

Nikdy nezacinejte rezat s novym pilovym pasem ve starém rezu. Je treba material otocit a zacit rezat znovu.



Rezné nastroje na kov

Pokyny pro reseni

Pokyny pro reseni potizi

t'vr

Rychlé
opotieheni zubii

Pas na hnacich
kolech proklu-

Vedeni pasu a vodici rameno
Vedeni pasu pravidené kontroluj-
te a sefizujte.

Kontrolujte jeho opotfebeni

a pokud to je nutné, vyméfite je.
Vodici ramena nastavujte co
nejblize obrobku.

Hnaci kola

Hnaci kola pasu pily musi byt
udrZzovany v dobrém stavu

a patfiéné vyrovnana.

Triskové kartace

Kontrolujte spravné nastaveni
triskovych kartact a pravidelné
je vyménuijte.

Napnuti pasu

Pro rovny fez je nutné spravné
napnuti pasu. Méfte je tenzio-
metrem.

Chladici/Fezna kapalina

Pro mazani a chlazeni pily je
potfebna chladici kapalina. Jeji
koncentraci kontrolujte refrakto-
metrem. PouZivejte pouze kvalitni
chladici kapaliny. Do fezu se

ma dostavat pod nizkym tlakem
v dostate¢ném toku.

Rychlost pasu

Je nutné zvolit spravnou rychlost
pasu. Rychlost pasu kontrolujte
rychlomérem nebo méfenim ¢asu

Rychlost posuvu

Rychlost posuvu musi byt zvole-
na tak, aby zuby pilového pasu
mohly spravné pracovat.

Rozte¢ zubii

Viybér spravné roztece zubi je
stejné dlezZity jako volba sprav-
ného posuvu a rychlosti pasu.

Tvar zubii

Kazdy zub ma své pouZiti.

Zahéh

Pro dosazeni maximalni Zivotnos-
ti pilového pasu je tfeba pilovy
pés zabéhnout. Nefezte nikdy ve
staré fezné spare.

Zivotnost pasu

V$echny pilové pasy se jednou
opotrebuji. Sledujte pfiznaky
opotrebeni.

Povrch

Jakost povrchu obrobku vyznam-
né ovliviiuje Zivotnost pasu.
Jestlize je povrch Spatny, snizte
rychlost pasu.

Upnuti obrobku

PresvédCte se, Ze jsou obrobky
bezpecné upnuty. Je to dilezité
zvIasté pfi fezani svazka.
NepouZivejte zohybané obrobky.

“ .

OpotFebené vedeni
pasu.

Vedeni je nastave-
no pfilis daleko od
fezaného kusu.

Opotfebené hnaci
kolo. Pili§ malé

kotouce - zkuste
tenci pilové pasy.

Prili$ velké napnuti

pasu.

Rychlost posuvu
je prilis velka.

Rozte¢ zubl je
prili$ jemna.

Vedeni pasu pfili§
daleko od kusu Gi
Spatné sefizené.
Vedeni pasu opote-
bované. Uvolnéné
vodici rameno.

Napnuti pasu je
prilis malé.

Rychlost pasu je
piilis malé.

Rychlost posuvu je
piilis velka.

Rozte¢ zub je prilis
jemna.

Pilovy pas je
opotrebeny.

Triskovy kartac
nefunguje - zubové
mezery jsou piné.

Rychlost posuvu je
piilis velka.

Rozte¢ zubl je
pfili$ jemna, zubové
mezery jsou piné.

Zuby jsou piili§
slabé.

Obrobek se
pohybuje.

Rychlost pasu je
piili§ mala.

Rychlost posuvu
je prilis velka.

Rozte¢ zubl je

prilis hruba.

Pilovy pés nebyl
spravné zabéhnut.

Pilovy pas je
opotfebeny.

Triskovy kartac
nefunguije.

Nedostatecny
pfivod chladici
kapaliny. Nesprav-
né koncentrace
chladici kapaliny.

Rychlost pasu je
pfili$ velka

Rychlost posuvu
je prili§ velka nebo
piili§ mala.

Rozte¢ zubl je
pfili$ jemna.

Nevhodny tvar
zub(.

Pilovy pas nebyl
spravné zabéhnut.

Povrchové vady, tj.
okuje, rez, pisek.

zuje
Vedeni pasu pfilis
daleko od kusu ¢i
Spatné sefizené.
Vedeni pasu
opotfebované.
Uvolnéné vodici
rameno.

Opotfebené hnaci
kolo.

Napnuti pasu je
pfili§ malé.

Napnuti pasu je
pfilis malé.

Pfirozené chvéni
- rychlost pasu
mirné zvysit nebo
nebo mirné snizit.

Rychlost posuvu Rychlost posuvu

je prili§ velka nebo  je pfilis velka.

pfili§ mala.

PouZijte vhodny

tvar zub(.

Pilovy pas nebyl

spravné zabéhnut.
Pilovy pas je
opotebeny.

Obrobek neni
spravné
upnut.



