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VPLYV VYBRANYCH MATERIALOVO - TECHNOLOGICKYCH
PARAMETROV NA VE,I}KOST REZNEHO PRjKONU PRI PILENI NA
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THE INFLUENCE OF SELECTED MATERIAL AND TECHNOLOGICAL
PARAMETERS ON CUTTING INPUT POWER WITH SAWING ON
HORIZONTAL BAND SAW
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ABSTRACT

The present article deals with the influence of certain conditions by sawing beech, spruce,
poplar and oak wood on cutting input power intensity by sawing on horizontal band saw.
Experiment was conducted on constant length raw material, but changing cutting heights in the
range (100, 200, 300 a 400 mm). Other varying parameters of cutting process were feed rate
values (5, 10, 15, 20, 25, 30 m-min ") and indicated chip lenght values - IDT (4500 and 6000 m
IDT). The cutting process was performed with saw band with stellite teeth and saw band with
swaging teeth. Freshly falled wood was sawed on horizontal band saw Mebor HTZ-1000. For all
stated conditions and experiment options, the cutting power consumption values were recorded
with measuring device Metrel Power Q Plus MI 2932.

With experimental measuring was found out, that by sawing beech and spruce prisms is
advantage of use sawing band with swaging teeth and for sawing beech and poplar prisms
sawing band with stellite teeth. It was also confirmed that with increasing feed rate, cutting
height and tool wear increases cutting input power.

Keywords: cutting input power, saw band with stellite teeth, saw band with swaging teeth, feed
rate, indicated chip lenght, horizontal band saw.

UvVoD

Kmenova pasova pila je jednym z hlavnych piliarskych strojov, ktory je uréeny na porez
listnatej suroviny. Proces pilenia na kmenovej pasovej pile zadefinovali autori CSANADY
a MAGOSS (2011) ako delenie materialu rovnomerne pohybujicim sa nastrojom, priCom vektor
posuvne;j sily posobi kolmo na pilovy pas. Ako uvadza DETVAJ (2003) a SIKLIENKA (2006), ide
o individualny spdsob porezu, ktorého princip je zdovodneny kvalitativnou a tvarovou
rozmanitost'ou listnatych vyrezov, ktoré vyzaduju pri poreze individualny princip zhodnotenia,
na zaklade ktorého je mozné zvolit' pocas porezu individualnu, Casto Specifickil porezovu
schému. Velkou vyhodou pasovych pil je, Ze nepotrebuju triedit’ surovinu (vyrezy) podla
hrabky do zna¢ného poctu tried, Co je tuspora skladovacich ploch pre hrubkové triedy, ci
zjednodusenie mechanizacie na sklade (LISICAN a BANSKY 2000). Autori SIKLIENKA a MISURA
(2005) poukazuji na fakt, ze v praxi je vel'mi ddlezité aby cely proces rezania dreva prebiehal
s ¢o najmensimi narokmi na energiu, teda energeticki naro¢nost’ celého procesu.

Energeticka naro¢nost’ procesu obrabania ako aj kvalita vytvoreného povrchu i parametre
vzniknutej triesky st zavislé tak od fyzikalno — mechanickych vlastnosti pileného dreva ako i od
tvaru, rozmerov, ostrosti rezného nastroja a technicko — technologickych podmienok realizacie

63



procesu pilenia (GOGLIA 1994, KOPECKY a ROUSEK 2007, DZURENDA 2009, OCKAJOVA et al.
2010). Vhodnym vyberom nastroja, jeho geometrie areznych podmienok je mozné znizit
naklady pri rezani drevnej suroviny, Cize zvySit vykonnost' rezania a presnost rezania
(WASIELEWSKI et al. 1999). Na samotnom drevoobrabacom stroji podla STN ISO 3002-4
rozliSujeme prikon a vykon.

Rezny vykon P, je charakterizovany ako vysledok skalarneho stéinu vektoru sily F.
a vektoru reznej rychlosti v, vtom istom okamihu, pri urcitej operdcii aurCitych reznych
podmienkach. Jednotkou vykonu je Watt = N-m-s . V systéme SI je jednotkou vykonu 1 Watt.
Prikon motora P, je sii¢in napétia, pridu, ucinniku cos @, t. j. vykon odobraty zo siete.

Indikovana dizka triesky (IDT) je draha reznej hrany néstroja pocas jej prechodu obrobkom.
Aplikuje sa pri vzajomnom porovnani vysledkov pri roznych reznych vyskach.

Cielom tohto prispevku je postidenie vplyvu vybranych materidlovo — technologickych
parametrov (rezna vyska, rychlost’ posuvu, IDT a opotrebenie rezného klina) na vel’kost’ rezného
prikonu a jeho zmeny v procese pilenia vybranych drevin (buk lesny, smrek obycajny, topol
biely adub letny) na horizontalnej kmefiovej pasovej pile Mebor HTZ-1000. Prinosom
prispevku st odportcania pre vol'bu pilového pasu so stelitovymi navarkami alebo roztlaéaného
pilového pasu vzhladom k dosiahnutiu najnizSej energetickej naro¢nosti procesu pilenia
skiimanych drevin.

EXPERIMENTALNA CAST

Charakteristika strojného zariadenia

Praktické skusky pilenia vybranej suroviny boli prevedené na horizontdlnej kmenovej
pasovej pile MEBOR HTZ-1000 (obr. 1), ktord je umiestnend vo VDL TU vo Zvolene.
Kinematicka schéma kmenovej pasovej pily sa nachadza na obrazku ¢. 2.

Obr. 1 Mebor HTZ -1000. Obr. 2 Kinematicka shéma Mebor HTZ -1000.
Fig. 1 Mebor HTZ -1000. Fig. 2 Kinematic scheme of Mebor HTZ -1000.

Technické parametre kmenovej pasovej pily (MEBOR 2006)
- Priemer koti¢ov: D = 1000 mm,
- Sirka pasnice: §,= 95 mm,
- Rezna rychlost v, =30 m-s ™,
- Rychlost’ posuvu v; = 0-40 m-min "' (regulovatelna),
- Maximalna hrubka gulatiny: 800 mm,
- Vykon hlavného elektromotora: Pgy =22 kW.
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Charakteristika skiSobnych vzoriek:
Pre experimentalne meranie boli zvolené dreviny — Buk lesny (Fagus Silvatica L.), Smrek

obyc¢ajny (Picea Abies), Topol’ biely (Populus Alba) a Dub letny ( Quercus Robur). Tieto boli
dodané vo forme vyrezov s vlhkostou nad bodom nasytenia vlakien v rozmedzi 53-56 %.
Vyrezy boli dovezené zlokality — Bud¢a, poskytnuté Skolskym lesnym podnikom (SLP)
vo Zvolene. Za ucelom sledovania a ziskania potrebnych udajov oreznom prikone bolo
experimentalne meranie — pozdizne pilenie vybranych vzoriek vykonané za nasledovnych
podmienok:

rychlost’ posuvu v ( 5, 10, 15, 20, 25, 30 m'min"),

rezna vyska (200, 300 a 400 mm),

pilovy pas so stelitovymi navarkami (STELIT) a pilovy pas roztlacany z néstrojovej ocele,
indikovana diZka triesky - po hranicu pouzitelnosti pilovych pasov vo vizbe na kvalitu
obrobeného povrchu (roztlaCany pilovy pas sIDT do hodnoty 4500 m, pilovy pas
so stelitovymi navarkami s IDT az do hodnoty 6000 m),

pilenie bukovych, smrekovych, topolovych a dubovych priziem pri vlhkosti 53-56 %,
konstantna hribka zrezavanej vzorky 3 mm.

Charakteristika pilovych pasov
Pre vykonanie experimentu — pozdlzne pilenie bukovych priziem/vzoriek/suroviny vo

vsetkych vyssie spomenutych modifikaciach boli pouzité pilové pasy vyrobené z materialu UHB
15 (UDDEHOLM 2000) o tvrdosti 38—44 HRc dodané firmou KLI Produkt s.r.o. Vyrobcom tychto
pasov je firma Pilana s.r.o. Parametre uhlovej geometrie pilovych pasov (PP) poskytuje tabulka
¢. 1, ostatné parametre pasov tabul’ka ¢. 2. (UDDEHOLM 2000).

Tab. 1 Uhlova geometria PP. Tab. 2 Ostatné parametre PP.
Tab. 1 The angular geometry of saw blade. Tab. 2 Other parameters of saw blade.
Uhol chrbta o | 15° Sirka pilového pasu N 100 mm
Uhol rezného klina B | 50° Hrubka pilového pasu | h 1,1 mm
Uhol &ela y | 25° Vyska zuba h, 10 mm
Uhol rezu 5 | 65° Rozostup zuba t’ 45 mm
Rozvod na stranu a(s") 0,55 + 0,05 mm

Na nizSie uvedenom obrazku (obr. 3) sa nachddza pre experiment pouzity pilovy pas

roztla¢any a pilovy pas so stelitovymi navarkami.

b)
Obr. 3 Pouzité pilové pasy: a) roztlacany b) so stelitovymi navarkami.

Fig. 3 Used saw blades: a) swaging teeth, b) stellite facing teeth.

Charakteristika meracieho zariadenia
Meranie rezného prikonu je prispdsobené a zostavené pomocou meracieho zariadenia

ur¢eného na analyzovanie kvality elektrickej siete. Ako uvadza BARCIK et al. (2010) jedna sa
o zapojenie pristroja typu Metrel Power Q Plus MI 2392 do elektrickej siete pred vstupom
jednotlivych faz do hlavného elektromotora strojného zariadenia (obr. 4). Pristroj pozostava
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z pradovych kliesti s nastavitelnym rozsahom podl'a velkosti snimaného pradu, z napdtovych
svoriek a zo samotného meracieho pristroja Metrel Power Q Plus MI 2392 (obr. 5).

Princip merania je zaloZeny na zmene odoberaného prudu hnacieho elektromotora kmenovej
pasovej pily zo siete (SIKLIENKA a MOLITOR 2011). Pre vypocet prikonu elektromotora Metrel
Power Q snima zmenu odberu prudu I, aktualnu hodnotu napétia U a na zaklade zosnimaného
fazového posunu aj ucinnik cos ¢. Hodnoty su zaznamendvané v intervale 1 sekundy.
V priebehu tejto sekundy je nameranych 1024 hodn6t nésledné pristrojom spriemerovanych,
pri¢om takto spriemerované hodnoty slizia ako podklad pre vyhodnotenie. Prepojenie pristroja
s pocitacom je cez rozhranie RS 232 audaje su stiahnuté pomocou sotvéru PowerQ Link 2.1.
(HAINIK 2008). Takto stiahnuté tidaje st vyhodnotené programom Microsoft Excel a nasledne
Statistickym programom STATISTICA 7.
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Obr. 4 Schéma zapojenia meracej aparatiry Obr. 5 Metrel Power Q Plus MI 2392
Fig. 4 Diagram of the measuring device Fig. 5 Metrel Power Q Plus MI 2392

Postup merania

Po zaloZeni naostreného roztlacaného pilového pasu, naslednom upnuti prizmy (rezna vyska
200 mm) a spusteni meracicho zariadenia sa uskuto¢nil samotny proces rezania (obr. ©6).
Vykonané boli dva rezy, pocas ktorych bol zaznamenavany rezny prikon. Hribka zrezavanej
vzorky predstavovala konstantni hodnotu 3 mm. Po odpileni dvoch vzoriek bola prizma
s vySkou 200 mm vymenena za prizmu s vySkou 300 mm. Takisto pri tejto boli vykonané dva
rezy a stuCasne zaznamenany rezny prikon. Tymto spésobom bolo vykonané pilenie aj na prizme
reznej vysky 400 mm. Pri kazdom reze bola zaznamenavana hodnota IDT. Po zalozeni pilového
pasu so stelitovymi navarkami bola uvedend metodika merania opét’ zopakovand. Pocas procesu
experimentalneho pilenia boli v kombinacii s reznymi vySkami stCasne menené rychlosti
posuvu vys§ie spomenutych hodnét (5, 10, 15, 20, 25, 30 m-min""), pocas ktorych bol neustéle
zaznamenavany rezny prikon (obr.7). Vystupom z tohto procesu bol namerany rezny prikon
od¢itany z meracieho zariadenia. Tieto tidaje boli nasledne vyhodnotené programom Microsoft
Excel a na koniec vyhodnotené programom STATISITCA 7.

Obr. 6 Pilenie skiSobnychvzoriek. Obr. 7 Meranie rezného prikonu.
Fig. 6 Test samples sawing process. Fig. 7 Measurement of cutting input power.
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VYSLEDKY A DISKUSIA

Vystup zexperimentalneho merania predstavuje zisteny rezny prikon - energeticka
naro¢nost’ procesu pilenia vybranych drevin vzhladom ku vysSie spomenutym kombinaciam
parametrov, predovsetkym k porovnaniu vplyvu danych pilovych pasov na rezny prikon, jeho
narast, resp. pokles pri pileni zvolenych druhov drevin.

Tabulka ¢. 3 a nasledne grafické vyhodnotenie na obr.8 poskytuje prehl'ad nameraného
rezného prikonu pre obidva pilové pasy, vsetky zvolené rezné vysky a rozsah IDT, v ktorom
meranie prebiehalo.

Pri roztlaCanom pilovom pase bol experiment vykonavany do 4500 m IDT. Nad touto
hranicou bol experiment preruseny, nakolko vznikajici povrch vzoriek nezodpovedal
kvalitativnym poziadavkam na rezivo (dochadzalo knadmernému vytrhavaniu vlakien
z povrchu vzoriek). Pri pilovom pase so stelitovymi navarkami doslo k obdobnému javu nad
hranicou 6000 m IDT.

Tab. 3 Rezného prikon pre obidva pilové pasy v zavislosti od IDT pri posuvnej rychlosti 10 m-min .

Tab. 3 Cutting input power for both saw blades depending on the IDT for feed speed 10 m-min .

Rezeny vykon [KW]

Rezna vyska [m]

IDT [m] Pilovy pas roztlaéany Pilovy pas so stelitovymi navarkami

200 300 400 Priemer 200 300 400 Priemer
0 9,0 12,1 12,6 11,2 9,4 13,3 15,6 12,8
500 92 12,3 13,7 11,7 9,6 13,7 16,1 13,1
1000 9,4 12,9 14,1 12,1 9,8 13,8 16,5 13,4
1500 9,6 13,3 15,1 12,7 10,0 13,8 16,9 13,6
2000 9,9 13,8 15,7 13,1 10,0 13,9 16,9 13,6
2500 10,6 14,1 16,1 13,6 10,1 14,0 17,0 13,7
3000 11,4 14,6 16,5 14,2 10,4 14,1 17,1 13,9
3500 12,1 15,1 17,1 14,8 11,1 15,1 19,0 15,1
4000 13,3 16,1 18,3 15,9 11,2 15,2 19,34 15,3
4500 14,5 17,2 19,6 17,1 11,5 15,7 20,1 15,8
Priemer (4500) 10,9 14,2 15,9 13,6 10,3 14,3 17,5 14,0
5000 - - - - 11,7 16,1 20,8 16,2
5500 - - - - 13,9 17,1 21,6 17,5
6000 - - - - 15,7 19,4 233 19,5
Priemer (6000) - - - - 11,2 15,1 18,6 15,0

Grafické zndzornenie (obr. 8) rezné¢ho prikonu pre obidva pilové pasy v zavislosti na IDT
potvrdzuji zndme skutocnosti, Ze so zvySovanim reznej vysky rezny prikon narastd. Na zaklade
vykonanych merani mézeme d’alej konsStatovat, Ze rezny prikon narastd so zvicSujicou sa
indikovanou dizkou triesky (IDT), o sa zhoduje z tvrdeniami viacerych autorov ako JAVOREK
(1995), HOLOPIREK (2004) a SIKLIENKA et al. (2007), ktori uvadzaju, Ze rezny prikon ako i
rezny vykon narasta so zva¢Sujicim sa mnozstvom narezanej plochy, s narastanim casu pilenia
ako 1narastanim opotrebenia rezného klina. Rovnaka vyvojova tendencia narastu je
zaznamenand pri obidvoch pilovych pasoch. Z hl'adiska Zivotnosti nastroja sa ako vyhodnejsie
javi pouzitie pilového pasu so stelitovymi navarkami.

Priebeh opotrebovania rezného klina pri rezani bukovych priziem dokumentuje tab. 4.
Stotozitujeme so zo zavermi VASILKA a BRILLU (2009), Ze intenzivnejSie opotrebenie sposobuje
narast reznych sil a tym zhorSenie energetickych ukazovatel'ov.
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Obr. 8 Rezny prikon pre obidva pilové pasy v zavislosti od IDT.

Fig. 8 Cutting input power for both saw blades depending on the IDT.

Preukazala sa previazanost’ narastu opotrebovania rezného klinu s narastanim indikovanej
dlzky triesky, ¢o koreSponduje z narastom rezného prikonu. Toto tvrdenie v svojich pracach
potvrdili aj LISICAN et al. (1996), OCKAJOVA (2001), JAVOREK a NOVACEK (2005) a SIKLIENKA

et al. (2007).

Nase vyhodnotenia nie st v rozpore so zavermi MADLA (1990) a JURKA et al. (2005),
ze opotrebenie rezného klina narasta vo vicSej miere pri pouziti roztld¢aného pilového pasu nez
u pilového pasu so stelitovymi navarkami v désledku ich rozdielneho mechanizmu opotrebenia.
V pripade pilového pasu so stelitovymi navarkami dochédza k opotrebeniu rezného klina lomom
reznej hrany a v pripade roztlacaného pilového pasu dochadza k opotrebeniu rezného klina
formou plastickej deformacie. Tento jav mozno vysvetlit' tak na zaklade rozdielneho zlozenia
reznej hrany nastroja, ako aj rozlozenim normalovych napiti v reznom kline.

Tab. 4 Polomer zaoblenia rezného klinu obidvoch pilovych pasov v zavislosti od IDT.
Tab. 4 Radius of the cutting edge, on both saw bands, depending on the IDT.

Polomer zaoblenia rezného klina r, [um]

IDT [m] Pilovy pas roztlacany Pilovy pas so stelitovymi navarkami

0 8 16
500 22 42
1000 27 43
1500 32 41
2000 44 45
2500 54 51
3000 63 40
3500 74 52
4000 91 49
4500 110 52
5000 - 49
5500 - 55
6000 - 58
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Vplyv upravy rezného klina pilového pasu na rezny prikon pri pileni vybranych bukovych,
smrekovych, topolovych adubovych vzoriek dokumentuje obr. 10. Prezentované hodnoty
predstavujii priemerny rezny prikon za prvych 4500 m IDT, nakolko za touto hranicou je
rozvadzany pilovy pas z hl'adiska kvality vznikajuceho povrchu reziva mimo spektra pouzitia.

15,5 1 DuB
15 1 PP roztldc¢any

14,5 A

BUK DUB
BUK PP stelitovymi n. PP stelitovymi n.

131: 1 PP roztlatany SMREK

13 SVREK PP stelitovymi n. TOPQV[ ,
12,5 A PP roztldcany PP roztlatany

12 1 TOoPOL
11,5 4 PP stelitovymi n.

11 A
10,5 4

10 A

9,5 A

9 4

Obr. 10 Rezny prikon pre zvolené dreviny a druhy pilovych pasov.
Fig. 10 Cutting input power for selected species of trees and saw bands.

Rezny prikon (kW)

Z obrazku 10. vyplyva, ze pri pileni bukovych priziem sa priemerna energetickd naro¢nost’
procesu pilenia pohybuje okolo hodnoty 13,8 kW. VyhodnejSie sa javi pouzitie roztlacaného
pilového pasu, pri ktorom bol namerany niz$i rezny prikon. Rovnaky trend v pouziti pilového
pasu bol zaznamenany aj pri pileni smrekovych priziem. Priemerny rezny prikon sa pohyboval
okolo hodnoty 12,6 kW. Pilovy pas so stelitovymi navarkami v porovnani s roztla¢anym pasom
vykazoval niz8iu energetickil narocnost’ pri pileni topolovych a dubovych priziem. Priemerna
energeticka narocnost’ pri pileni topol'ovych priziem osciluje okolo hodnoty 11,8 kW a pri pileni
dubovych priziem 14,5 kW. Z vyssie uvedenych drevin povazujeme za najmenej energeticky
naro¢ny proces pilenia topolovej suroviny pasom so stelitovymi navarkami, naopak najviac
energeticky narocny je proces pilenia dubovej suroviny roztlaCanym pilovym pasom. Tu
mozeme suhlasit’ s dosiahnutymi vysledkami prace autorov SIKLIENKA a MOLITOR (2011), ktory
tvrdia, Ze pouzitie roztla¢aného pilového pasu je menej vhodné pre pilenie topolovej a dubovej
suroviny.

Graf na obr. 10 v plnej miere nepotvrdzuje vSeobecne zauzivanu tedriou, Ze pilovy pas so
stelitovymi navarkami je vhodnejsi pre pilenie listnatej suroviny. K objasneniu danej skutocnosti
sa ponukaju dve vysvetlenia.

Vhodnost’ pilového pasu sa posudzuje na zaklade troch ukazovatelov: otupenie rezného
klina, kvalita vytvoreného povrchu a energeticka narocnost’ procesu pilenia. Pilenie bukovej
suroviny pilovym pasom so stelitovymi navarkami vyhovuje prvym dvom z vyssie uvedenych
kritérii. Problematickym je len kritérium rezného prikonu.

Vyssi priemerny rezny prikon pri pileni bukovej suroviny pilovym pasom so stelitovymi
navarkami spdsobil mechanizmus opotrebenia reznej hrany. Vo faze zabehu pilového pasu doslo
k znaénému opotrebeniu reznej hrany tzv. lomom (tab. 4), ¢o spdsobilo vyrazny narast rezné¢ho
prikonu oproti pilovému pasu roztlacanému. Velkost opotrebenia reznej hrany sa vyrovnala az
pri 2000 m IDT, kde mozeme pozorovat’ vyrovnanie rezné¢ho prikonu pri obidvoch pilovych
pasoch (tab. 3). Od 2000 m IDT je vyvoj rezného prikonu v prospech pilového pasu
so stelitovymi navarkami. Vyrazné zvysenie rezného prikonu v oblasti zdbehu pilového pasu (0—
500 m IDT) sposobilo narast priemerné¢ho rezného prikonu v neprospech pilového pasu so
stelitovymi navarkami. Dany jav nepovazujeme za nahodny, nakol’ko obdobny priebeh otupenia
reznej hrany bol zaznamenany aj v pracach SIKLIENKA a MOLITOR (2011), HAINIK (2008).
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Tabul'ka ¢islo 5. dokumentuje vhodnost pouzitia uvadzanych posuvnych rychlosti pre
jednotlivé dreviny v zavislosti od zvolenych reznych vysok a druhu pilovych pasov.

Tab. 5 PouZite’'né posuvné rychlosti v zavislost’ na reznej vyske, drevine a druhu pilového pasu.
Tab. 5 Applicable feed speed in dependence on the cutting height, tree species and type of band saw.

vhodnost pouZitia pilového péasu

. P B - s . . . -1, P " - Z . . . -1
drevina | rezna vyska pilovy posuvna rychlost (m.min™) rezna vyska pilovy posuvna rychlost (m.min™)
(mm) pas 5 |10 | 15 [ 20 | 25 | 30 |drevina (mm) pas 5 |10(15(20] 25| 30
100 stelitovymi n.|ano|ano |ano |[ano|ano|ano 100 stelitovymi n. [ano|ano|ano|ano|ano [ano
roztldany [ano|anoano|ano|anofano roztlaany [ano|ano|ano|ano]ano|ano
200 stelitovymi n.|ano|ano|ano|ano|ano]| - 200 stelitovymi n.[ano|ano|ano|ano]ano| -
roztldany |ano|ano|ano]ano| - - roztldany [anolano]anofano] - -

buk PTr—— topol PTr——"
stelitovymi n.fano[ano|ano]| - - |- stelitovymi n.|ano|anofano| - | - -

300 . 300 o
roztlaéany |ano|ano|ano| - - | - roztld€any |ano|anofano| - | - -
stelitovymin.|ano|ano| - - - - stelitovymin. [ano[ano| - - - -

400 P— 400 p—
roztla¢any |anolano| - | - - | - roztlaCany |ano|ano| - - | - -
100 stelitovymi n.|ano [ano[ano[ano|anofano 100 stelitovymi n.[ano[anofano|anofano| -
roztlacany |ano|ano[ano(ano|anofano roztlacany |ano|ano|ano|ano| - -
200 stelitovymi n.|ano [ano [ano|ano [ano| - 200 stelitovymin. [ano|ano|ano| - - -
roztlacany [ano|ano|ano|ano| - - roztlacany |ano|ano| - - - -

smrek celitovvmi dub relitovvmi
stelitovymi n.fano [ano|ano| - - |- stelitovymi n. |ano|ano| - - |- -

300 . 300 i
roztldéany |ano|ano|ano| - - |- roztldany |ano|ano| - - |- -
stelitovymin.|ano|ano| - - - - stelitovymin. [ano [ano| - - - -

400 P 400 P—
roztlacany [ano|ano| - - - - roztlacany |ano| - - - - -

Pri sledovani vplyvu posuvnej rychlosti na rezny prikon sme rovnako ako SIKLIENKA et al.
(2011) prisli k zaveru, zZe so zvySovanim reznej rychlosti rezny prikon narasta linedrne. ZvySenie
posuvnej rychlosti o 5 m-min~' znamena zvysenie rezného prikonu v priemere o 0,75 kW.

ZAVER

Ciel'om tohto ¢lanku bolo sledovanie zmeny rezného prikonu v procese pozdizneho pilenia
priziem zvolenych drevin v zavislosti od vybranych premennych, ktoré predstavovali posuvna
rychlost, rezna vyska, pilové pasy (roztlatany a so stelitovymi navarkami) a indikovana dizka
triesky — IDT. Proces experimentalneho merania prebiehal na horizontalnej kmenovej pasovej
pile MEBOR HTZ-1000. Na zaklade dosiahnutych vysledkov mdézeme konstatovat nasledovné:

- pri pileni bukovych priziem obidvomi druhmi pilovych pasov narastd kazdych 500 m
IDT (vplyvom opotrebenia) energeticka narocnost’ v priemere o 0,6 kW,

- pri pileni bukovych a smrekovych priziem je rezny prikon niz§i s pouzitim roztlacaného
pilového pasu,

- pri pileni topolovych a dubovych priziem je rezny prikon nizsi s pouzitim pilového
pasu so stelitovymi navarkami,

- zvysenie posuvnej rychlosti 0 5 m-min_' znamena zvy3enie rezného prikonu v priemere
00,75 kW.

Pocas experimentu bolo pouzitie konkrétneho pilového pasu sledované len z hladiska
energetickej naroc¢nosti. V praxi je vSak nutné brat’ do uvahy aj faktor opotrebenia reznej hrany
pilovych pasov, ktory priamo vplyva na interval vymeny pasu za naostreny. Aby proces pilenia
prebiehal s conajmensimi ndkladmi, musime energeticki narocnost’ pilenia hodnotit' vo
vzéajomne;j interakcii s pouzitim vhodného druhu pilového pésu.
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