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VPLYV REZNEJ VYSKY BUKOVYCH PRIZIEM NA REZNY
PRIKON HORIZONTALNEJ KMENOVEJ PASOVEJ PILY
HTZ - 1100

Igor Hajnik

Abstract

This article is aimed on research of cutting consumption in dependence of cutting
height of prisms, dimension of indicated chip length and method of saw band modification.
Article compares energy intensity of machinery in dependence of mentioned technical-
technological parameters. Measuring was executed by these conditions: cutting speed =30
m.s™, feed speed =10 m.min" and feed per teeth = 0,28 mm.

Key words: cutting consumption, cutting height, indicated chip length, saw band
modification

UVOD

V piliarskej vyrobe zohrava dolezitd tlohu pozdizne pilenie dreva. Poznanie javov
vzajomnej interakcie nastroja s obrobkom je velmi dolezité zpohladu optimalizacie
a intenzifikacie procesu rezania. Doélezité je poznat vplyv technicko — technologickych
faktorov na rezny prikon ako na ekonomiku pilenia a kvalitu obrobku. Spravna volba
uvedenych faktorov vedie k zabezpeceniu pozadovanej kvality vyrobkov.

Usilim kazdého spracovatela dreva je znizit' naklady na vyrobu na minimum, preto sa
zaujimaji aj o energeticki naroCnost’ pouzivaného strojného zariadenia. Na energeticku
narocnost’ strojného zariadenia vplyvaju viaceré faktory, akymi su napriklad vyber
vhodného materidlu rezného nastroja, jeho geometrie a tiez optimalne rezné podmienky
(rezna rychlost’ v, rychlost’ posuvu vy, posuv na zub f,).

Vhodnym vyberom nastroja, jeho geometrie a reznych podmienok je mozné znizit
naklady pri rezani drevnej suroviny: zvysSit vykonnost rezania a presnost rezania
(Wasielewski et al., 1999).

1. MATERIAL A METODIKA

Pri experimentalnych skuskach boli pouzité vyrezy z dreviny - Buk lesny (Fagus
Sylvatica L.), ¢erstvo zotaté s nameranou vlhkostou v rozmedzi 53 —56 %. Vlhkost’ bola
merana na dovezenych vyrezoch vlhkomerom typu FMD 6 moisture content od firmy AB.
Z vyrezov boli narezané prizmy vySok 200, 300 a 400 mm. Prizmy boli rezané
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na horizontalnej kmenovej pasovej pile typu HTZ od firmy Mebor, ktord sa nachadza
vo vyvojovych dielach a laboratériach (VDL) na TU vo Zvolene (obr. 1).

rotation

b>>>

\

—

Obrdzok 1 Kmeriova pasova pila MEBOR HTZ-1000

Technické parametre kmeriovej pasovej pily (Mebor, 2006):
priemer kota¢ov: D = 1000 mm

Sirka pasnice: §, = 95 mm

rezna rychlost: v,= 30 m.s™

rychlost posuvu: vi= 0 - 40 m.min"' (regulovatelna)
maximalna hrubka gulatiny — 800 mm

vykon hlavného elektromotora: Pgy =22 kW

Rezné podmienky:

Rezné podmienky boli konstantné:
reznd rychlost’ v, =30 ms’,
rychlost posuvu ve= 10 m.min™,
posuv na zub f, = 0,28 mm.

Charabkteristika meracieho zariadenia

Na meranie rezného prikonu je zostavené a prisposobené meracie zariadenie
na analyzovanie kvality elektrickej siete. 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. 2).

Pristroj pozostava z pradovych kliesti, ktoré su rozsahovo nastavitelné podla velkosti
snimaného prudu, z napatovych svoriek a nakoniec zo samotného meracieho pristroja
Metrel Power Q Plus MI 2392.

Princip merania je zalozeny na zmene odoberané¢ho pridu elektromotora kmenovej
pasovej pily zo siete. Metrel Power Q snima zmenu odberu pradu I, aktualnu hodnotu
napitia U a na zaklade zosnimaného fazového posunu aj ucinnik cos ¢. Na zaklade tychto
nameranych hodnoét je zariadenie schopné vypocitat’ prikon elektromotora.

Hodnoty st zaznamenavané v intervale 1 sekundy, pricom v priebehu tejto sekundy je
nameranych 1024 hodnét, ktoré s nasledne pristrojom spriemerované a tieto priemerné
hodnoty st podkladom pre vyhodnotenie. Prepojenie pristroja s poc¢itacom je cez rozhranie
RS 232 audaje su stiahnuté pomocou softvéru PowerQ Link 2.1. Takto stiahnuté udaje st
vyhodnotené programom Microsoft Excel a nasledne programom Statistika.
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Obrdzok 2 Schéma zapojenia meracieho pristroja Metrel Power Q Plus MI 2392

Charabkteristika pilovych pasov (PP):

Pouzivané pilovy pasy st vyrobené zo Svedskej ocele UHB 15 (Uddeholm, 1998)
tvrdosti 38-44 HRc firmou Pilana.

Pre meranie boli pouzité pilové pasy s Gpravou reznej hrany — roztlaCanim a steli-
tovanim s vI¢im ozubenim (obr. 3).

Obrazok 3 Pouzité pilové pasy:
a) roztlacané, b) stelitované

Uhlova geometria a ostatné parametre pilového pasu su uvedené v tab. 1.

Tabul’ka 1 Uhlova geometria a ostatné parametre pilového pdsu

uhlova geometria ostatné parametre
uhol chrbta a| 15° Sirka pilového pasu § 100 mm
uhol rezného klina | B | 50° hrubka pilového pasu h 1,1 mm
uhol cela y | 25° vyska zuba h, 10 mm
uhol rezu 5| 65° rozostup zuba t, 45 mm
rozvod na stranu a(s) 0,6 mm

Postup merania

Po zalozeni naostreného roztlacaného pilového pasu, upnuti prizmy (rezna vyska 200
mm) a spusteni meracieho zariadenia sa uskuto¢nilo samotné rezanie. Boli vykonané dva
rezy, pricom hribka zrezavanej vrstvy bola 3 mm a st¢asne boli zaznamenavané hodnoty
rezného prikonu. Po odpileni dvoch vzoriek (1. meranie) bola prizma vysky 200 mm
vymenena za prizmu vysky 300 mm. Aj na tejto prizme boli vykonané dva rezy



108 VPLYV REZNEJ VYSKY BUKOVYCH PRIZIEM NA REZNY PRIKON HORIZONTALNEJ...

a zaznamenané hodnoty rezného vykonu (2. meranie). Ten isty postup sme pouzili aj
u prizmy vysky 400 mm (3. meranie). Po tychto troch meraniach bola upnuta prizma vysky
300 mm, na ktorej sa rezali vzorky hrubky 7 mm, az kym nebola dosiahnutd hodnota
indikovanej dizky triesky (IDT) 500 m. Po dosiahnuti 500 m IDT, boli opit’ upnuté
jednotlivé prizmy reznych vysok 200, 300 a 400 mm a cely postup sa zopakoval. Pilenie
bolo uskuto¢nené az do hodnoty 4500 m IDT.

Po zalozeni PP so stelitovymi navarkami bola zopakovana celd uvedend metodika
merania s tym rozdielom, Ze sa nameral rezny prikon po hodnotu 6000 m IDT.

Namerané hodnoty rezného prikonu boli od¢itané z pristroja a zapisané do vopred
pripravenej tabul’ky. Tieto udaje boli vyhodnotené programom Microsoft Excel a nasledne
programom Statistika.

2. VYSLEDKY A DISKUSIA

Priebeh rezného prikonu v zavislosti od IDT pre roztlacany pilovy pas je na obr. 4,
priebeh rezného prikonu v zavislosti od IDT pre stelitovany pilovy pas je na obr. 5 a3 —
interak¢ny vplyv faktorov na rezny prikon je zobrazeny na obr. 6
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Obrdazok 4 Vplyv IDT na rezny prikon pre roztlacany PP
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Obrazok 5 Vplyv IDT na rezny prikon pre stelitovany PP
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Obrdazok 6 3-interakcny vplyv faktorov na rezny prikon

Z obrazkov vyplyva, ze pri pileni priziem reznej vysky 200 mm, dosahuju hodnoty
rezného prikonu (0 — 2500 m IDT) mierny narast, pricom pilovy pas s Gpravou reznej
hrany roztlacanim dosahuje po hodnotu 2000 m IDT nizSie hodnoty rezného prikonu ako
pilovy pas upraveny stelitovanim. Od tejto hodnoty IDT vsak dosahuje vysSie hodnoty
rezného prikonu v porovnani so stelitovanym pilovym pasom.

Pri pileni priziem reznej vysky 300 mm sa prejavil rovnaky priebeh ako pri prizme
vysky 200mm (do 2000 m IDT), avSak s va¢simi hodnotami rezného prikonu. Od hodnoty
2500 m IDT sa priebeh rezného prikonu opakuje ako v predoslom pripade.

Znacny rozdiel v priebehu zmeny rezného prikonu sa prejavil pri rezani prizmy reznej
vysky 400 mm. [ ked pilovy pas s Gpravou reznej hrany roztlacanim ,,zacal” na nizsej
hodnote rezného prikonu, nikdy v procese rezania nedosiahol hodnotu rezného prikonu
stelitovaného pilového pasu.

Rezny prikon bude narastat’ v zavislosti od IDT podla tab. 2. V tab. 2 st uvedené
rovnice regresie pre sledované pilové pasy a rezné vysky.

Tabulka 2 Rovnice regresie rezného prikonu pre jednotlivé sledované faktory

PECH | 200 | 8,2422+0,00118*IDT STELIT | 200 | 8,6097+0,00083*IDT
300 | 11,762+0,00106*IDT 300 | 12,643+0,00079*IDT
400 | 12,716+0,00140*IDT 400 | 14,938+0,00118*IDT

Vidime, Ze hodnoty rezného prikonu budi rast pri vSetkych kombinaciach
sledovanych faktorov.

Vplyv pilového pasu a reznej vysky je znazorneny na Obr. 7 a 8. Na obr. 7 je uvedeny
graf 2 — faktorovej analyzy rozptylu teda vplyv pouzitého pilového pasu na rezny prikon
so zameranim sa na rezni vysku. Na obr. 8 je tiezZ uvedeny graf 2 — faktorovej analyzy
rozptylu vplyvu reznej vysky na rezna prikon s ohl'adom na pouzity pilovy pas.

Z obr. 7 vyplyva, Ze pri rezani prizmy vysky 200 mm stelitovany pilovy pas dosahuje
niz§ie hodnoty rezného prikonu, pri reznej vyske 300 mm st hodnoty skoro identické a pri
prizme vysky 400 mm stelitovany pilovy pas dosahuje vysSie hodnoty rezného prikonu
oproti roztlaCanému pilovému pasu.
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Obrdazok 7 Vplyv pilového pasu na rezny prikon sledovanim reznych vysok
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Obrazok 8 Vplyv reznej vysky na rezny prikon sledovanim pilového pdasu

Na obr. 8 je znazorneny vyznamny vplyv reznej vySky na rezny prikon. Pri rezani
prizmy vysky 400 mm sa dosahuju najvécsie hodnoty rezného prikonu, ¢i uz pri pouziti
roztla¢aného pilového pasu alebo stelitovaného a naopak, pri rezani prizmy vysky 200mm,

sa dosahuje rezny prikon najmensi, skoro rovnaky aj pre pilovy pas s Gpravou reznej hrany
roztlaanim aj stelitovanim.

3. ZAVER

Hlavnym cielom tohto ¢lanku bolo poukazat’ na vplyv reznej vysky, sposob upravy
reznej hrany a velkost indikovanej dizky triesky na rezny prikon pri rezani bukovych
priziem na horizontalnej kmenovej pasovej pile. Bolo zistené, ze vsetky faktory
ovplyviluju rezny prikon, niektoré viac, niektoré menej. Ako najvyznamnejsi faktor
ovplyviiujuci rezny prikon sa prejavila rezna vyska, menej vyznamnym faktorom bola
indikovana dizka triesky anajmenej vyznamnym faktorom sa prejavil spdsob upravy
reznej hrany.
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Z pohladu sledovania reznej vysky a sposobu Upravy reznej hrany pilového pasu sa
ako vhodnejsi pilovy pas javi stelitovany, pretoze sa dosahuju nizSie hodnoty rezného
prikonu.

V technologickej sustave stroj — nastroj — obrobok — podavaci mechanizmus posobi
v procese rezania sucasne cely rad faktorov, ktoré treba brat' do uvahy, ako napriklad
opotrebenie rezného klina, rychlost’ posuvu, vibracie strojného zariadenia a pod., ale tieto
faktory nie s predmetom tohto ¢lanku.
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