Doporuceni pro pouziti pilovych pasi na dievo

Rozmeéry:

Rozmeéry pilového pasu se fidi podle pouZitého stroje a zplsobu fezani materialu.

Sitku pilového pasu u typt 22 5340 - C75 nebo 22 5340 - UDD uréuje nejmensi radius, ktery se vyfezava v materialu. Jinak smi byt nejvyse o 10 mm $irsi, ne? je $itka
obéznych kol daného stroje.

Doporucené hodnoty Sitky pilovych pasl podle minimalniho radiusu:

Minimalni radius (mm) 25 50 100 150 200 300 400 500 600 700
Sitka pasu (mm) 6 10 15 20 25 30 35 40 45 50

U pilovych pasl typu 22 5340 - WM1, 22 5340 - WM2 a 22 5340 - WM3 je Sitka pasl dana vyrobcem stroje a je odvozena z obéznych kol.
Tloustka pilového past nesmi prekrocit hodnotu S1, protoZe material pilového pasu by byl pfi ohybu pfili§ namahan a mohlo by dojit k jeho mechanickému poskozeni.

_ pramér obézného kola [mm]
T 1000

Pri volbé rozteCe zubu se vychazi z vysky fezaného materiélu. Doporucuje se 3 az 5 zubU v zabéru.

Provozni podml'nky: Maximélni fezna rychlost pilového pasu je pfedepsana vyrobcem pasové pily. Obvykle se pohybuje v rozmezi 20 - 35 m/s. Plati obecna
zasada, Ze ¢im tvrdsi je fezany material, tim mensi je fezna rychlost.

Zasady pri pouzivani:

1.

2.

Pred zahajenim fezani je nutné pfekontrolovat, zda je pilovy pas spravné naostfen, rozveden a zda neni poskozen nebo vyhraty. Vyhrati pilového pasu se projevuje zabarve-
nim pasu fialovou barvou i po vychladnuti pasu.
Pilovy pas musi byt dostatec¢né napnuty. Vyvarujte se ale velkému napnuti pasu, které by mohlo zpUsobit roztrzeni pasu.

Doporu¢ené maximalni hodnoty napnuti pilového pasu:
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9.

Typ: 22 5340 C75, 22 5340 UDD Typ: 22 5340 WM1, 22 5340 WM2, 22 5340 WM3
Provedeni Tahové napéti  Napinaci sila Provedeni Tahové napéti  Napinaci sila
HxSXT [mm] [Mpal [N] HxSXT [mm] [Mpal [N]
6x0,5%4 25 105 32x0,9x22 40 1840
8x0,5x5 25 142,5 32x1,0x22 40 2040
10x0,6x6 25 211,5 32x1,1x22 40 2240
12x0,6x7 30 320 35x0,9x22 40 2050
15x0,6x7 30 428 35x1,0x22 40 2280
16x0,6x7 30 464 35x1,1x22 40 2510
20x0,6x8 30 585 40x0,9x22 45 2700
25x0,6x8 30 893 40x1,1x22 40 2930
25x0,7x8 30 1006 50x1,1x22 50 4760
30x0,7x10 30 1245
35x0,8x10 40 1702
40x0,7x10 45 2190
40x0,8x10 45 2550
45x0,9x12 50 3564
50x0,9x12 50 4014

. Vedeni pilového pasu a vodici kolec¢ka musi byt zbaveny pilin a pryskyrice. Vile mezi voditky a pasem smi byt nejvyse 0,2 mm. Vzdalenost horniho voditka od fezaného

materialu se voli co nejmensi, aby tuhost pasu byla co nejvétsi.

. Rezany material drzet obéma rukama tak, aby télo bylo mimo rovinu pilového pasu. Material nefezat nasilim.

. Zahdjit fezani az po dosazeni pIné fezné rychlosti. Cas dobéhu pilového pasu nezkracovat trenim o bok pilového pasu ani dofezavanim materialu.

. Pri fezani velkych rozmért je nutno pouzivat pevného vedeni. Pfi dofezavani materiélu, pouZivat ptidrZzovacich pomdcek.

. Pilovy pas je nutno pravidelné vyménovat a odstavovat (pfesto, Ze neni otupen), zachovavaji se tak mechanické vlastnosti materialu pasu.

. Pilovy pas by se nemél v zadném pripadé vyhrat. Pokud se tak stane, pas okamzité odstavit a po vychladnuti znovu rozvést a naostfit, pfipadné zkontrolovat jeho rovinnost.

Aby nedoslo k vyhtati je nutno dbat na véasné ostreni a dodrzovani feznych podminek.
V pripadé vyskytu prasklin pas vyfadit.

10.Po skonceni prace nenechavat pilovy pas na stroji napnuty, vzdy jej uvolnit.

Udrzba:

Rozvod se provadi na 1/2 az 2/3 vysky zubu a rozvadi se na kazdou stranu pfiblizné o 1/3 az 1/2 tloustky pilového pasu. U mékkych diev mdze byt rozvod zubl i vétsi, ale
nikdy nesmi dojit k takovému vyhnuti zubd, aby mezi bfity zlstal nevyrezany klin dfeva. Pfi rozvadéni dodrzujte stejnou hodnotu rozvodu po celé délce pasu. Dbejte predevsim
na rovnomeérnost rozvodu (odchylka max. 0,mm). V opa¢ném pfipadé dochazi k zabihani pasu na stranu vétsiho rozvodu.

Ostreni zubl se provadi keramickym kotou¢em (umély korund) stfedni hrubosti zrna. Ostfi se Celo zubu. V pfipadé vyrazného otupeni se prebrusuje i hfbet zubu. PFi ostfeni
zabrante nezadoucimu zéernani (vyzihani) ostrené ¢ésti zubu. Pri brouseni je dllezité zachovat radius v paté zubu. Ostry pfechod tvaru v paté zubu napomaha vzniku trhlin

v materialu.
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Odstranovani problémii pfi pouziti pilovych pasii

Nejcastéjsi priciny problému pfi fezani pilovymi pasy jsou nespravné zvoleny typ pilového pasu, rozméry pilového pasu nebo nevhodné zvolené rozte¢ zubu pro
fezany materiél. Druhou nejcastéjsi pfic¢inou problému je nedodrzeni optimélnich feznych podminek a pouZiti nedostate¢né rozvedeného nebo otupeného pilového

pasu.

V nasledujici tabulce jsou uvedeny nejcastéjsi problémy a jejich mozné feseni.

NejCastéjsi probléem Pravdépodobna pricina

* nespravna rozte¢
prilis velké prepéti pasu
velky posuv

Popraskany/roztrzeny pas

maly prumeér obéznych kol

bocni tlak na pilovy pas
tfeni pasu o unaseci kola
velky posuv

nedostateéné napnuti pasu

Podfezavani pasu poskozena hrotnice zubt

velky posuv
Hruby fez -

nevhodna rozte¢ zubUl

— , , 5 fezani hfbetem zubu
PfedCasné otupeni zubd

vysoka fezna rychlost

velky tlak na pas

. 3 nespravna volba roztece zubl
Vylamovani zubu

fezani hfbetem zubu

necistoty v fezaném materialu

Zkrouceni pasu
(volné fezani)

pas zadreny v fezu (nebo se predira)

volné vedeni pasu

zuby v kontaktu s materialem jesté pred fezanim

velka vlle mezi vodicimi kolecky a pasem
velka vzdalenost voditka od materialu

Reseni

zvolit pas s takovou rozteci, aby v zabéru bylo 3 - 5 zubl
snizit napéti pasu mezi ob&znymi koly

snizit pfitlak materialu na pas

upravit vili pas-material na minimalné 10mm pred rezanim
pouzit slabsi pas

ruéné sefidit

upravit rovnobéznost kol

snizit posuv

dopnout pas

pouzit pilovy pas s tvrdSimi zuby (kalené)

stahnout vodici kolecka

upravit vzdalenost voditka

upravit fezné podminky

pouzit vhodnou rozte¢

obratit pas

snizit feznou rychlost

snizit posuv

pouzit vhodnou rozte¢

obratit pas

vyvarovat se fezani v mistech vyskytu nedistot (kameny, kov, a pod.)
snizit posuv

upravit vedeni pasu

Bezpecnostni predpisy pfi pouziti pilovych pasi

Aplikace:

Pilové pasy se pouzivaji k déleni, odfezavani délek dieva, materialt na bazi
dreva a slitin lehkych kovl. Pouzivaji se zapojenim mechanického posuvu
nebo ru¢nim posuvem pti dodrzeni platnych bezpecnostnich predpisu.

Vybaleni / baleni:
PFi vybalovani / baleni nastroje a pfi manipulaci (napf. pfi montazi do stroje)
postupujte s maximalni opatrnosti! Nebezpedi poranéni velmi ostrymi brity!

Preprava:
Nastroj prepravujte ve vhodném obalu!
Nebezpedi poranéni!

Pouziti:
Neprekradovat maximalni napinaci silu! Peclivé Cistéte oblast napinacich kol

a voditek.

Nastroj:

Kontrolovat ostfi. Kontrolovat sefizeni stroje.

Stroj:

Je tfeba vylougit rozjezd stroje pfi vyméné nastroje

Uvedeni do chodu:
Naéstroj je tfeba namontovat a zajistit podle predpisli vyrobce stroje.
Dodrzovat pfislusné predpisy vyrobce stroje.

Udrzba:

DodrzZovat platné predpisy.

Funkénost a bezpecnost bude zachovana jen pokud bude provadéna udrzba
podle predpist firmy PILANA TOOLS.

Pokyny k provozu nastroje:

¢ Dodrzujte platné predpisy

¢ Neodborné pouziti a pouziti neodpovidajici G¢elu je zakazano

 \lyZadujiHi to narodni zdkonna ustanoveni, pouzivejte pro vlastni
bezpecnost i prostfedky k ochrané zraku, usi a/nebo Ust.

* Nikdy nenechavejte bézici stroj bez dohledu!

* Pilové pasy pokud mozno véas Cistéte a zbavujte pryskyrice. Cisté pasy

Brouseni / oSetrovani:

Predpokladem zachovéni kvality a bezpecnosti prace je véasné ostreni

a Cisténi nastroje. Tyto prace je tfeba provadét odborné.

Nastroje se znecistuji pryskyfici, prachem atd. Znecisténi negativné ovliviuje
vykon pfi fezani. K Cisténi pouzivejte jen vhodné prostiedky, které
nezplsobuji korozi nebo chemické poskozeni pasu.



2. SIRKA PILOVEHO PASU: - pre pozdizne a prie¢ne rezy sa doporucuju pilové pasy Sirsie
/stabilita/

- pre jemné rezanie a rezanie s radiusom sa doporucuju uzsie pilové
pasy

- kazdy radius ma urcenu najvacsiu moznu Sirku pilového pasu

Kleinster Radius (mm)

O, O, O,
d : SV HE HS Gl J Jpt-F Jet-K t-Bi
les rouleaux 21 222 231 111-1 121 422 23

3. HRUBKA PILOVEHO PASU: - ma byt maximalne 1/1000 (mm) z priemeru pasnice (kolesa)

4. OZUBENIE PILOVEHO PASU: - pre velké rezné vysky sa doporucuje hrubé, pre malé rezné
vysky
jemné ozubenie
- makky material vyzaduje hrubé, tvrdy material jemné ozubenie

Nespravne hodnotenie uvedenych kritérii vedie k chybam v procese pilenia

PRICINY CHYB

- ozubenie ma maly rozvod

- podavaci tlak materialu je prilis velky

- pas je tupy

- pilovy pas je prilis Siroky

- pilovy pas je malo rozvedeny

- priliS jemné ozubenie

- velké otupenie pasu

- maly rozvod zubov

- prilis jemné ozubenie

- nepresne zregulovana pasnica pasovej
pily

- nedostatocné napnutie pilového pasu

- vadné banddazovanie pasnic

CHYBA V PROCESE PILENIA
« pilovy pas zabieha
« nevypileny radius
« potrebny velky podavaci tlak
« upchaté ozubenie

« pilovy pas zbieha z pasnice



UDRZBA PILOVYCH PASOV

brisenie pasov - pri volbe spravneho brisneho kotuca je dolezité poznanie tvrdosti zuba

a ostria
- profil brisneho kott¢a ma respektovat radius ozubenia pilového pasu

rozvadzanie zubov- spravna hodnota pre rozvod zubov je 1/2 hrubky pilovych pasov
- rozvod zuba sa doporucuje robit medzi 1/3 a 1/2 jeho vysky

zvaranie pasov - zvaranie je mozné vykonavat na vsetkych spdsobilych zvaracich strojoch
- pri zihani zvaru je dolezité poznanie kvality pilového pasu
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