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VPLYV UPRAVY REZNEJ HRANY NA KVALITU BUKOVEHO
REZIVA VYROBENEHO NA HORIZONTALNEJ KMENOVEJ
PASOVEJ PiLE

EFFECT OF MODIFICATION THE CUTTING EDGE FOR RESULTING
QUALITY BEECH TIMBER FORMED BY THE HORIZONTAL LOG
BAND SAW

Richard Kminiak

ABSTRACT

The article deals with the comparison of the effect of extending the cutting edge
upsetting and stellited for resulting quality beech timber formed by the horizontal log band
saw. The quality of the resulting timber was evaluated in terms of dimensional accuracy of
timber, namely the cutting layer thickness, throughout the period of durability of the
cutting edge.

The paper describes a laboratory ongoing experiment in the in development
workshops and laboratories TU in Zvolen on the horizontal log band saw MEBOR HTZ
1000. In the experiment were used identical band saw blades from Pilana Tools with a
different method of extending the cutting edge. Tolerance of the cutting layer thickness
was assessed at 25 mm thick medial timber made of beech prisms with cutting height of
300 mm. The actual measurement of dimensional accuracy lumber took place in
accordance with the rules set out in the standard STN 49 1010 (1991). The values of the
cutting layer thickness tolerance were supplemented by the parameters of cutting edge
blade wear - the radius of curvature of the cutting edge and the length of the cutting edge.

The results obtained have shown that cutting layer thickness tolerance is in the range
from 0.23 to 1.65 mm depending on the method of extending the cutting edge and the wear
of the cutting edge. Saw belt with cutting edge extended by upsetting shows higher values
of the cutting layer thickness tolerance compared to the saw belt with stellite extended
cutting edge. The growth trend in the cutting layer thickness tolerance is identical when
using both types of saw belts.

Keywords: log bandsaw, quality of the beech timber, dimensional accuracy of the timber,
cutting layer thickness tolerance, bandsaw blade with cutting edge extended by upsetting,
bandsaw blade with stellite extended cutting edge.

UvVOD

Kmenova pasova pila je jednym z hlavnych piliarskych strojov, ktory je urceny
na porez listnatej suroviny. Proces pilenia na kmenovej pasovej pile zadefinoval LISICAN
a kol. (2011) ako delenie materialu rovnomerne pohybujicim sa nastrojom, pricom vektor

99



posuvnej sily pdsobi kolmo na pilovy pas. Ako uvadza DETVAJ (2003) ide o individualny
sposob 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 po€as porezu individualnu, Casto Specifick porezova schému.
Velkou vyhodou pasovych pil je, Ze nepotrebuju triedit’ surovinu (vyrezy) podl'a hrubky
do zna¢ného poctu tried, o je uspora skladovacich ploch pre hribkové triedy, ¢i
zjednodusSenie mechanizacie na sklade (LISICAN a BANSKY 2000).

Ako uvadzaji ARGAY (2014) ¢i OCKAJOVA a BANSKI (2013), vhodnym vyberom
nastroja, jeho geometrie a reznych podmienok je mozné znizit' ndklady pri opracovani
drevnej suroviny, zvysit vykonnost’ a presnost’ opracovania.

Kvalitou rezného procesu sa rozumie vysledok Cc¢innosti nastroja ako celku
na celkovej kvalite produktu podmienenej tromi druhmi presnosti: tvarovej, rozmerovej
a povrchovej (miere drsnosti) (SIKLIENKA a MISURA 2008). Novak akol. (2011) ¢i
DzURENDA a kol. (2008) uvadzaja 4 triedy nerovnosti povrchu: odchylka tvaru, vinitost,
drsnost’ a mikrodrsnost’.

Z hladiska pilenia rastlého dreva na kmenovej pasovej pile sa zauzivalo sledovanie
kvality obrobku na zaklade parametra nerovnosti povrchu (obvykle P, - najvéacésia vyska
primarneho profilu) a na zaklade odchylky hrubky zrezdvanej vrstvy. Obidva parametre st
sledované v zavislosti od indikovanej diZky triesky. Tento sposob sledovania kvality bol
pouzity v pracach FRYKOVA a SIKLIENKA (2010) ¢i SIKLIENKA a MOLITOR (2011).

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

Délezitym faktorom ovplyvilujucim kvalitu vytvoreného povrchu je opotrebenie
rezného klinu. Opotrebenia je prejavom odporu materialu — dreva, proti vnikaniu rezného
nastroja (KRILEK a kol. 2013). Tento odpor je sposobeny pevnostou drevného materialu
pri prerezdvani drevnych castic reznou hranou, ohybovou deforméciou odrezdvanej
triesky, trenim triesky o ¢elo zuba a trenim chrbtovej Casti reznej hrany o obrobent1 plochu
(HAINIK a FRYKOVA 2008).

Ciel'om prispevku je popisat’ vplyv spdsobu Upravy reznej hrany na odchylku hriabky
zrezavanej vrstvy pri pileni na horizontalnej kmefiovej pasovej pile Mebor HTZ — 1000
a jej ovplyvnenie opotrebovanim rezného klina.

MATERIAL A METODIKA

Charakteristika strojného zariadenia

Experiment prebichal na horizontalnej kmetiovej pasovej pile MEBOR HTZ 1000
od Slovinskej firmy MEBOR d.o.o. (fotografia obrdzok 1, parametre tabulka 1)
v priestoroch Vyvojovych dielni a laboratérii TU vo Zvolene.

Tab. 1 Zakladné technické parametre horizontilnej kmerovej pasovej pily MEBOR HTZ 1000.
Fig. 1 Basic technical parameters of the horizontal band sawing machines MEBOR HTZ 1000.

zakladné technické parametre horizontélnej kmeriovej pasovej pily MEBOR HTZ 1000
priemer pasnic Sirka pasnic rezna rychlost’ rychlost’ posuvu | vykon hlavného elektromotora
D, =1000 mm, | §,=95mm v. =30 m.s” vi=0+40 m.min’’ Ppv=22 kKW
priemer piliarskych vyrezov dizka piliarskych vyrezov predrezovy pilovy kotuc
Dmnin =200 mm D, = 850 mm| Lupin=1m L nax=6m ano
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Obr. 1 Kmeriova pasova pila MEBORVHTZ 1000.
Fig. 1 Log band saw MEBOR HTZ 1000.

Charakteristika vstupnej suroviny

Vstupnou surovinou pre experiment boli piliarske vyrezy dreviny Buk lesny (Fagus Silvatica
L.), priemer Dpy = 400 + 500 mm, diiky Lpyv = 3m % 15 c¢cm , vlhkosti w, = 54 % (£2 %)
(vlhkost' bola zmerand odporovym vlhkomerom GHK 91 KK od firmy GREISINGER
electronic GmbH), hustotou 6 = 630 kg:m (+ 2 kg-m ) (hustota bola zisten podl'a metodiky
udavanej v STN 49 01 08). Piliarske vyrezy boli vytaZzené Vysokoskolskym lesnickym
podnikom TU vo Zvolene z lokality v lokalite — Bud¢a vo Zvolene.

Piliarske vyrezy sa pred samotnym experimentom opilili na kmeniovej pasovej pile
MEBOR HTZ 1000 na prizmy o hribke hp = 300 mm (hrubka prizmy je budiica rezna
vyska).

Charakteristika pilovych pasov

V experimente boli pouzité dva identické pilové pasy od firmy PILANA TOOLS a. s. Ceska
republika, s obchodnym oznacenim ,,PILANA 5345 - PV*. Jednalo sa o Standardné pilové
pasy vyrobené zo Standardnej kalenej pasoviny z materialu 80NiCr11 (DIN 1.2705). Tvrdost’
tohoto materialu je 43 + 2 HRc, pevnost’ v tahu 1430 + 80 MPa. Pouzity typ ozubenia: vi¢ie
ozubenie s oblym chrbtom. Zakladné parametre pilovych pasov udava tabulka 2. Priprava
pilovych pasov zvaranie, valcovanie, uprava reznej hrany (stelitovanie/ pechovanie), brisenie
boli vykonané vyrobcom PILANA TOOLS a. s. Ceska republika (cely proces vyroby a
kontroly je certifikovany systémom managementu kvality ISO 9001 : 2000)

Tab. 2 Zakladné technické parametre pouzitych pilovych pasov PILANA 5345 — PV.
Tab. 2 Basic technical parameters of the band saw blades PILANA 5345 — PV.

=

\»
parametre pouZzitych pilovych pasov W
!
PILANA 5345 - PV / M
S |
pilovy pas stelitovany
uhol chrbta uhol rezného klina uhol ¢ela uhol rezu
a=15° B =50° y=25° 5=65°

Sirka pilového pasu | hribka pilového pasu vyska zuba rozostup zubov

$=100 mm h=1,1mm H; =10 mm, T=45mm

rozéirenie reznej hrany na stranu STELITOVAN/M s = 0,5mm #0,05 mm
pilovy pas pechovany

uhol chrbta uhol rezného klina uhol cela uhol rezu
a=15° B =50 y=25° 5=65°
Sirka pilového pasu | hrubka pilového péasu vyska zuba rozostup zubov
§ =100 mm h=1,1mm H; =10 mm, T=45mm

roziirenie reznej hrany na stranu PECHOVANIM s = 0,5mm 0,05 mm

Poznamka: pouZité znatenie podla PILANA TOOLS a. s. Ceska republika
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Priebeh experimentu

I. faza: zmeranie vstupnych parametrov pilovych pasov (opotrebenia rezné¢ho klina —
polomeru zaoblenia reznej hrany a diZky reznej hrany),

II. faza: odpilenie skuSobnej dosky (na zmeranie redlnej hrubky zrezdvanej dosky —
odchylky hrubky zrezavanej vrstvy, nastavend hrabka zrezédvanej dosky h = 25 mm,
posuvna rychlost’ vi= 15 m-min"", rezna rychlost’ v.= 30 m-:s")

I11. faza: opotrebovanie pilovych pasov — napilenie 500 m IDT,

IV. faza: zmeranie parametrov pilovych pasov po 500 m IDT, odpilenie skiiSobnej dosky,
I11. faza: opotrebovanie pilovych pasov — napilenie 1000 m IDT,

N. faza: Opakovanie procesu po okamih straty schopnosti pilového pasu rezat
kvalitne — pilovy pas zacina palit’ povrch rezaného materidlu a povrch vykazuje
vysoky pocet uvol’nenych drevnych vlakien — ,, vysoki chlpatost’.

Metodika merania hrubky zrezavanej vrstvy

Pri experimente bola pouzitd metodika merania hribky zrezavanej vrstvy podl'a SURIKOVEJ
a DETVAJA (1992). Metodika vychadza s STN 49 1010/Z1, ktord hovori hribka reziva
sa meria posuvnym meradlom v mm, v ktoromkol'vek mieste dizky s presnostou 0,1 mm,
nie vSak bliz§ie ako 150 mm od cela reziva. Podl'a zvolenej metodiky sa hrabka merala
na 6 miestach reziva podla schémy na obrazku 2. Na meranie bolo pouzité digitalne
posuvné meritko PROMAT LR 10 od firmy PROMAT Nemecko s presnostou merania
0,01 mm.

Obr. 2 Schéma merania hribky zrezavanej vrstvy.
Fig. 2 Diagram of trimming layer thickness measurements.

Metodika merania dizky reznej hrany
DlZka reznej hrany bola zmerana digitdlnym strmefovym mikrometrom DIGIMATIC
od firmy Mitutoyo na 10 vybranych zuboch pilového pasu s presnostou merania 0,001 mm.

Metodika merania opotrebenia rezného klina

Miera opotrebenia rezného klina bola vyhodnotend pomocou parametra polomer zaoblenia
reznej hrany r, (obrazok 3). V experimente bola vyuzitd mikroskopickd metoda podla
SUSTEKA a SIKLIENKU (2012).

Obr. 3 Polomer zaoblenia reznej hrany.
Fig. 3 The radius of curvature of the cutting edge.
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Postup merania je nasledovny: pomocou zostavy mikroskopu a digitalnej kamery
(vnasom pripade mikroskopu HC 100-L od nemeckej firmy HITEC a digitdlneho
fotoaparatu Canon PowerShot AS520 od firmy CANON ovladaného zaostrovacim
softvérom Zoombrowser EX 5.0 od firmy CANON) boli zaznamenané snimky rezného
klina pri 100 nasobnom zvicsSeni.

Pre stanovenie redlnych rozmerov bola vytvorend aj referen¢na snimka, ktora
obsahovala mikrometricki mierku. Pomocou mikrometrickej mierky bola stanovena
mierka pre vSetky snimky reznych klinov.

Snimka rezného klinu bola nasledne vyhodnotena v programe AutoCAD 2009 a to
tym sposobom ze do snimky rezného klina boli vkresl'ované kruznice vo forme doty¢nic
k reznému klinu a nésledne bol zmerany ich rozmer a upraveny prislusnou mierkou.

VYSLEDKY A DISKUSIA

Ako bolo spominané v tvode kvalita vytvorené¢ho reziva je hodnotend na zaklade
dvoch ukazovatelov: nerovnosti vytvorené¢ho povrchu a odchylka hrubky zrezavanej
vrstvy. Napriek tomu Ze nerovnost’ vytvorené¢ho povrchu aj ja povazujem za vyznamny
faktor danym ¢lankom sa snazim poukézat’ ze pravé druhy spominany parameter — hrubka
zrezavanej vrstvy je z hl'adiska poziadaviek kone¢ného uzivatel’'a vyznamne;jsi.

Na zéklade vlastnych merani ako aj vysledkov odpublikovanych v pracach napr.
FRYKOVA a SIKLIENKA (2010) ¢i SIKLIENAKA a MOLITOR (2011) sa nerovnost’ vytvoreného
povrchu bukového reziva — jej ukazovatel’ najvacsia vyska primarneho profilu P, pohybuje
v intervale 80 + 150 pm. Ako to dokumentuje tabulka 3 a obrazok 4 odchylka hrabky
zrezavanej vrstvy sa pohybuje v intervale 0,18 +1,65 mm (180 + 1650 um). Teda vrchna
hrani¢nd hodnota odchylky hrubky zrezadvanej vrstvy je 11 krat vicSia ako vrchna
hrani¢néa hodnota najvéacsej vysky primarneho profilu. Odchylka hrubky zrezdvanej vrstvy
sa tym stdva smerodajnym faktorom pre stanovenie pridavkov pre opracovanie. Zaroven
treba zdoraznit’ fakt Zze povrch z hodnotami najvacsej vysky primarneho profilu nad 80 pm
bude potrebné aj tak nasledne opracovat’ frézovanim.
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Obr. 4 Vplyv identifikovanej dizky triesky na odchylku hribky zrezivanej vrstvy pre pilovy pas
s ipravou reznej hrany a) STELITOVANIM b) PECHOVANIM.
Fig. 4 The impact of the identified length of the chip at thickness deviation of trimming layers for band

saw blade with extending cutting edge by a) STELIT b) MASHING.

Pre lepSiu orienticiu uvadzame na obrazku 5 atabulke 4 realne hodnoty hriabky
vzniknutého reziva.
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Tab. 3 Vplyv identifikovanej diZky triesky na odchylku hribky zrezavanej vrstvy.
Tab. 3 The impact of the identified length of the chip at thickness deviation trimming layers.

Identifikovand Odchylka hribky zrezavanej vrstvy Ah (mm)
dizka triesky Mean | Std.Err. | —95,00% | 95,00% | Mean | Std.Err. [ -95,00% | 95,00%
IDT (m) pre pilovy pas s rozsirenim reznej hrany pre pilovy pas s rozsirenim reznej hrany
STELITOVANIM PECHOVANIM
1 0,23 0,04 0,15 0,31 0,18 0,04 0,09 0,27
500 0,53 0,04 0,45 0,61 0,20 0,04 0,11 0,29
1000| 0,70 0,04 0,62 0,78 0,22 0,04 0,13 0,31
1500 0,75 0,04 0,67 0,83 0,27 0,04 0,18 0,36
2000 0,85 0,04 0,77 0,93 0,37 0,04 0,28 0,46
2500 0,87 0,04 0,79 0,95 0,58 0,04 0,49 0,67
3000| 0,97 0,04 0,89 1,05 0,82 0,04 0,73 0,91
3500 1,05 0,04 0,97 1,13 0,97 0,04 0,88 1,06
4000 1,13 0,04 1,05 1,21 1,27 0,04 1,18 1,36
4500 1,18 0,04 1,10 1,26 1,65 0,04 1,56 1,74
5000 1,25 0,04 1,17 1,33
5500 1,27 0,04 1,19 1,35
6000 1,37 0,04 1,29 1,45
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Obr. 5 Vplyv identifikovanej diZky triesky na hribku zrezavanej vrstvy pre pilovy pas s tipravou
reznej hrany, a) STELITOVANIM b) PECHOVANIM.

Fig. 5 The impact of the identified length of the chip at thickness of trimming layers for band saw
blade with extending cutting edge by a) STELIT b) MASHING.

Ako ilustruje obrazok 4 atabulka 3 arovnako obrdazok 5 atabulka 4 odchylka
hribky zrezivanej vrstvy — realna hribka reziva je priamo zavisla od indikovanej dizky
triesky o potvrdilo aj tatistické vyhodnotenie ziskanych udajov. Indikovana dizka triesky
je priamym ukazovatel'om opotrebovania reznej hrany nastroja. Ako napovedaju uvedené
obrazky a tabulky trvanlivost’ nastroja s Gipravou reznej hrany stelitovanim je vecSia ako
trvanlivost’ nastroja s upravou reznej hrany pechovanim. Pilovy pés s Upravou reznej hrany
pechovanim stratil schopnost’ rezat' kvalitne (pilovy pas zacal palit povrch rezaného
materidlu a vyrazne sa zvysil pocet uvolnenych drevnych vlakien — ,,chlpatost’ povrchu*)
pri indikovanej dizke triesky 4500 m. Pri pilovom pase stpravou reznej hrany
stelitovanim dany jav nastal aZ pri indikovanej dizke triesky 6000 m &o predstavuje
predizenie trvanlivosti nastroja 0 33%. Zaroveti je potrebné poukéazat na fakt Ze v pripade
pilového pasu s Gpravou reznej hrany pechovanim je kone¢na odchylka hrabky zrezavane;j
vrstvy 1,65 mm a v pripade pilového pésu s Gpravou reznej hrany stelitovanim 1,37 mm
co je 017 % menej. Pri porovnani hodndt pri 4500 m IDT pilovy pas s Gpravou reznej
hrany stelitovanim vykazuje odchylku hribky zrezavanej vrstvy 1,18 mm teda o 28,5 %
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niz$iu ako pri pilovom pdse s Gpravou reznej hrany pechovanim. Obrazok 6 zobrazuje
vzajomne porovnanie oboch spésobov upravy reznej hrany.

Tab. 4 Vplyv identifikovanej diZky triesky na hribku zrezivanej vrstvy.
Tab. 4 The impact of the identified length of the chip at thickness of trimming layers.

Hrubka zrezavanej vrstvy h (mm)

Identifikovana Mean | Std.Err. | -95,00% | 95.00% | Mean | Std.Err. | =95,00% | 95.00%
dlzka triesky IDT —— —— - Y ST .
pre pilovy pés s rozsirenim reznej hrany pre pilovy pas s roz§irenim reznej
(m) : ‘
STELITOVANIM hrany PECHOVANIM
0 25,23 0,04 25,15 25,31 25,08 0,05 24,98 25,18
500 25,53 0,04 25,45 25,61 25,20 0,05 25,10 25,30
1000 25,70 0,04 25,62 25,78 25,22 0,05 25,12 25,32
1500 25,75 0,04 25,67 25,83 25,27 0,05 25,17 25,37
2000 25,85 0,04 25,77 25,93 25,37 0,05 25,27 25,47
2500 25,87 0,04 25,79 25,95 25,58 0,05 25,48 25,68
3000 25,97 0,04 25,89 26,05 25,82 0,05 25,72 25,92
3500 26,05 0,04 25,97 26,13 25,97 0,05 25,87 26,07
4000 26,13 0,04 26,05 26,21 26,27 0,05 26,17 26,37
4500 26,18 0,04 26,10 26,26 26,65 0,05 26,55 26,75
5000 26,25 0,04 26,17 26,33
5500 26,27 0,04 26,19 26,35
6000 26,37 0,04 26,29 26,45
180
E y = 9E-08x? - 7E-05x + 0,194
= 160 R? = 0,9964
3
s 1,40
£ 120
T
S 1,00
o
5 080
< 0,60
0
2
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2 y = -4E-15x* + 5E-11x3 - 2E-07x2 + 0,0006x + 0,2539
£ 020 R2=0,9927
©
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pilovy pas s rozéirenim reznej hrany STELITOVANIM

Obr. 6 Vzajomné porovnanie odchylky hrubky zrezavanej vrstvy pre oba pilové pasy.

pilovy pas s rozsirenim reznej hrany PECHOVANIM

Fig. 6 Pairwise comparisons of variations trimming layer thickness for both saw blades.

Vplyv indikovanej dizky triesky na odchylku hrabky zrezavanej vrstvy mozno vyjadrit
nasledovnymi rovnicami:
Pilovy pas s tpravou reznej hrany pechovanin (polynomicka 2 stupiia):

Ah = 9F — 0,8 * lIDTZ —7E — 0,5 * lIDT + 0,194' R2 = 0,996

Pilovy pas s tpravou reznej hrany stelitovani (polynomicka 4 stupna):
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Ah = —4E —15 lp* +5E — 11 - l;py° — 2E — 0,7 « L;pr> — 0,0006 - [;pr + 0,2539
R% = 0,9927 Q)

Ah — odchylka hribky zrezdvanej vrstvy [mm]
Lpr— identifikovana dlzka triesky [m]

Ako bolo povedané identifikovana dizka triesky je ukazovatelom opotrebovania
nastroja. Nakolko v danom pripade hovorime odchylke hrubky zrezavanej vrstvy cCize
rozmerovej presnosti reziva nevystatime si zobvykle pouzivanym parametrom
opotrebovania rezné¢ho klina a to polomerom otupenia reznej hrany obrazok 7 a tabulka 5
amusime pribrat’ d’al§i parameter ato zmen3ujiicu sa dizku reznej hrany obrazok 8
a tabul’ka 6.
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Obr. 7 Vplyv identifikovanej dizky triesky na opotrebenie rezného klina pre pilovy pis s iipravou
reznej hrany, a) STELITOVANIM b) PECHOVANIM.

Fig. 7 The impact of the identified length of the chip at wear of the cutting edge for band saw blade
with extending cutting edge by a) STELIT b) MASHING.

Tab. 5 Vplyv identifikovanej diZky triesky na opotrebenie rezného klina.
Tab. 5 The impact of the identified length of the chip at wear of the cutting edge.

Identifikovand Opotrebenie rezného klina p (um)
P Mean | Std.Err. | —95,00% | 95,00% | Mean | Std.Err. | —95,00% | 95,00%
dlzka triesky IDT — TN - T ST, -
(m) pre pilovy pas s roz8irenim reznej hrany | pre pilovy pas s rozsirenim reznej hrany
STELITOVANIM PECHOVANIM
0] 16,33 5,46 5,43 27,23 8,17 5,14 2,15 18,49
500 | 40,50 5,46 29,60 51,40 22,00 5,14 11,68 32,32
1000 | 47,17 5,46 36,27 58,07 28,83 5,14 18,51 39,15
1500 | 44,17 5,46 33,27 55,07 33,83 5,14 23,51 44,15
2000 | 45,83 5,46 34,93 56,73 43,00 5,14 32,68 53,32
2500 | 54,17 5,46 43,27 65,07 51,33 5,14 41,01 61,65
3000 | 42,67 5,46 31,77 53,57 61,00 5,14 50,68 71,32
3500 | 53,83 5,46 42,93 64,73 71,83 5,14 61,51 82,15
4000 | 45,50 5,46 34,60 56,40 88,33 5,14 78,01 98,65
4500 | 54,33 5,46 43,43 65,23 | 107,33 5,14 97,01 117,65
5000 | 48,83 5,46 37,93 59,73
5500 | 52,83 5,46 41,93 63,73
6000 | 57,33 5,46 46,43 68,23
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Obr. 8 Vplyv identifikovanej diZky triesky na dizku reznej hrany pre pilovy pas s iipravou reznej hrany,
a) STELITOVANIM b) PECHOVANIM.

Fig. 8 The impact of the identified length of the chip length of the cutting edge for band saw blade with extending
cutting edge by a) STELIT b) MASHING.

Tab. 6 Vplyv identifikovanej dizky triesky na dizku reznej hrany.
Tab. 6 The impact of the identified length of the chip length of the cutting edge.

dentifik , DiZka reznej hrany 1, (mm)
I dfﬁg 1&:&‘;3 Mean | Std.Err. | —95,00% | 95,00% | Mean | Std.Err. | —95,00% | 95.00%
IDT (m) pre pilovy pas s roz8irenim reznej hrany pre pilovy pas s rozsirenim reznej hrany
STELITOVANIM PECHOVANIM

0 2,34 0,01 2,33 2,35 2,17 0,01 2,16 2,19
500 2,32 0,01 2,30 2,33 2,14 0,01 2,13 2,16
1000 2,31 0,01 2,29 2,32 2,13 0,01 2,11 2,15
1500 2,29 0,01 2,27 2,30 2,12 0,01 2,10 2,13
2000 2,26 0,01 2,25 2,27 2,10 0,01 2,08 2,11
2500 2,25 0,01 2,24 2,26 2,08 0,01 2,06 2,10
3000 2,22 0,01 2,21 2,23 2,07 0,01 2,05 2,08
3500 2,20 0,01 2,19 2,21 2,04 0,01 2,02 2,06
4000 2,18 0,01 2,17 2,19 2,02 0,01 2,00 2,03
4500 2,16 0,01 2,15 2,17 1,99 0,01 1,97 2,01

5000 2,15 0,01 2,13 2,16

5500 2,12 0,01 2,11 2,13

6000 2,11 0,01 2,09 2,12

Medzi odchylkou hrubky zrezdvanej vrstvy (obrazok 4) a opotrebovanim rezného
klina (obrazok 7) je mozné pozorovat vzajomnu previaznaost — narast odchylky hriubky
zrezavanej vrstvy kopiruje narast opotrebenia reznej hrany.

V pripade pilového pasu s Gpravou reznej hrany pechovanim ide prvych 2000 m IDT
o pozvolny narast. Pri hodnote 2000 m IDT sa tento trend ldme a opotrebenie rezného
klinu ako aj odchylka hrubky zrezavanej vrstvy prudko narasta.

V pripade pilového pasu s Upravou reznej hrany stelitovanim naopak prvych 1000 m
IDT je rast oboch parametrov markantny a za hranicou 1000m IDT sa zmensi, ustali
a ziskava linedrny charakter.

Obrazok 9 poskytuje vzajomné porovnanie zmeny odchylky hrubky zrezavanej
vrstvy azmeny dizky reznej hrany v zavislosti na indikovanej dizke triesky.
Zo vzajomného porovnania zmeny odchylky hribky zrezavanej vrstvy so zmenou dizky
reznej hrany vyplyva Ze v pripade pilového pasu s upravou reznej hrany pechovanim
ovplyvni zmensenie dizky reznej hrany realnu hrubku reziva kazdych 500m IDT,
02 mm a v pripade pilového pasu s upravou reznej hrany stelitovanim o 0,02 mm.
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Obr. 9 Porovnanie zmeny odchylky hriibky zrezivanej vrstvy a zmeny dizky reznej hrany v zavislosti
na indikovanej dizke triesky.

Fig. 9 Comparison of changes in thickness deviation of trimming layers and change in the length of the
cutting edge, depending on the identified length of the chip.

Z uverejnenych vysledkov jednoznacne vyplyva ze pri pileni bukového reziva
na kmenovej horizontélnej pasovej pile je vhodné pouzit’ Upravu reznej hrany stelitovanim.
K totoznym zaverom sice z pohl'adu iného vyhodnocovaného parametra dospely vo svojich
pracach SURIKOVA a DETVAJ (1992), BARCIK (1996), FRYKOVA a SIKLIENKA (2010) &i
SIKLIENKA a MOLITOR (2011). Namerand odchylka hrabky zrezavanej vrstvy je
v toleranciach platnych STN 49 1012 a STN 49 12 12.

ZAVER

Z publikovaného experimentu vyplyva ze pilovy pas supravou reznej hrany
pechovanim straca schopnost’ rezat’ kvalitne pri indikovanej dizke triesky 4500 m a pilovy
pas s Upravou reznej hrany stelitovanim pri indikovanej diZke triesky 6000 m. V pripade
pilového pasu s tpravou reznej hrany pechovanim sa odchylka hrubky zrezdvanej vrstvy
pohybuje od 0,18 mm do 1,65 mm a v pripade pilového pasu s upravou reznej hrany
stelitovanim od 0,23 mm do 1,37 mm. Odchylka hrubky zrezévanej vrstvy je priamo
zavisla na opotrebovani rezného klina. Narast odchylky hrabky zrezdvanej vrstvy kopiruje
ndrast opotrebenia reznej hrany. Z praktického pohl'adu je vhodnejSie poZzivat’ pilové pasy
s Upravou reznej hrany stelitovanim.
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