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MODELOVANI TECHNOLOGICKYCH PARAMETRU
VYSOKORYCHLOSTNIHO OBRABENI U MOBILNICH
PASOVYCH PIL

JindFich Holopirek

Abstract

The paper presents the theoretical analysis of basic kinematic conditions in high-speed
sawing by a mobile band saw. The analysis is part of the preparatory stage of an
experiment for high-speed machining using cutting technologies.
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UVOD

Mobilni pasové pily v souCasnych podminkach pozadavkii minimalizace zdroja
nabyvaji vyznam nejen u drobnych majiteld lesnich porostd ale i v armad¢é. Hlavnim
prednost téchto prostfedkl lze stru¢né vyjadrit heslem ,,fezivo z porostu ,,. Technologicky
fetézec kmen — fezivo se vyrazné zkrati se vSemi energetickymi a zdrojovymi tsporami.
Vyznamny je i aspekt ekologicky — minimalizace zatéze lesni pudy.

Mobilni pasové pily jsou vétSinou horizontalni a konstrukce je odvozena od
stacionarnich pasovych pil. Zdroj energie je vétSinou nezavisly (spalovaci motor) a
vzhledem k pozadavkim vysoké mobilnosti se v pfispévku omezim na vykonovou
kategorii do 10 kW.

V ramci vyzkumného tkolu na MZLU v Brné a UO v Brné se pfipravuji experimenty
s malou mobilni pasovou pilou. Cilem vyzkumu je ovérit fezné podminky pfi feznych
rychlostech okolo 100 ms” a optimalizace geometrie nastroje pii téchto feznych
rychlostech.

Po naslednych experimentech se stanovi metoda vypoctu, ktera se svymi vysledky
nejvice priblizuje vysledkim experimentil, popfipadé¢ bude modifikovana na zaklade
ziskanych poznatki.

TEORETICKE PODMINKY USKUTECNENI REZNEHO PROCESU —
MOBILNi PASOVA PILA

V literatufe je dostatecné popsan kinematicky rozbor u klasickych pasovych pil, véetné
doporucenych feznych rychlosti, posuvi na zub a metody pro vypocet energetickych prvka
pfi tomto druhu fezani.
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Jeden z problému tykajicich se zejména malych mobilnich pasovych pil je urceni
minimalni posuvné rychlosti. Problém je zejména u této kategorie prostiedkd, kdy posuv je
realizovan ruéné. Urceni minimalniho posuvu pro dané tezné podminky lze zazit
principialné na stanoveni minimalni tloustky tfisky h, kdy lze jesté predpokladat klasické
oddélovani trisky.

A) Zakladni podminkou pro vlastni proces fezani piedpokladame aby stfedni tloustka
tiisky h nebyla mensi nez polomér ostii nastroje p. V opatném piipadé¢ by
pravdépodobné nedochazelo k oddélovani tiisky a pfi fezném procesu by dochézelo k :

- péchovani povrchu (paleni),

- nadmérnému zahiivani ostfi,

- rychlému otupovani néstroje,

- poruse stability pilového pasu v roving fezani

B) Dalsim urCujicim parametrem, ktery ovliviluje kvalitu obrobené plochy je drsnost
povrchu fezané plochy. Z kinematického hlediska se jedna o hloubku drazky zptisobené
rozvodem a velikosti posuvu na zub .

C) V provoznich podminkach je ¢asto omezujicim parametrem fezny vykon P;, ktery se
promitne do navrhovani pohonné jednotky daného obrabéciho stroje.

Uvedené zakladni omezujici faktory v procesu fezani jsou zejména zavislé na velikosti
rychlosti posuvu materidlu do fezu u. Proto cilem rozboru feznych podminek bude
stanoveni teoretickych hrani¢nich parametri rychlosti posuvu .

STANOVENI MINIMALNI RYCHLOSTI POSUVU V ZAVISLOSTI NA
VELIKOSTI OTUPENI NASTROJE

Vychazime-li ze zakladniho ptedpokladu, ze minimalni tloustka tfisky pfi fezném
procesu by méla byt vétsi jak polomér osti nastroje, je mozné z nasledujicich schémat uréit
hrani¢ni teoretickou velikost minimalniho posuvu materidlu aby jesté dochazelo k feznému
procesu.

v

Obr. 1 Schéma oddélovani tiisky
h — tloustka tiisky , p - polomér ostii, v — smér fezani

V piipadé, ze polomér ostfi bude vétsi nez tloustka trisky mtze dojit k situaci znazornéné
na obr.2
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plastické
vypruzeni

Obr. 2 Schéma situace, kdy nedochazi k odd€lovani tiisky

STANOVENI MINIMALNi RYCHLOSTI POSUVU

Vychézime-li z analytické metody pro vypocet mérného fezného odporu pro fezani
pasovou pilou a vztahu pro vypocet koeficientu otupeni
ap:1+—0’2'Ap [1]
P
kde p, pocatecni zaobleni ostii (= 10 um pro zuby pil),
Ap zvétSeni zaobleni ostii pm,

lze prostou uvahou stanovit teoretickou minimalni tloustku tfisky pro ostry nastroj prave
hodnotu py=~h, tj. 10 um. Pti 10-ti ndsobném zvétsSeni poloméru otupeni ostii je minimalni
tloustka tiisky respektive posuv na zub 0,1 mm.

Tato hodnota pii uvazované rychlosti 50 ms' fezani klasickymi pilovymi pasy
(napiiklad rozte¢i zubti t, = 50 mm) piedstavuje posuv 6 m.min™.

Pii vyssich rychlostech fezani vSak dochazi k jevim, kde vyznamnou roli zacina
zaujimat plasticita dfevni hmoty. Predpoklad, Ze ke klasickému feznému procesu —
oddélovani tisky - dochazi i pfi takto stanovené minimalni tloustce tfisky je velmi obtizné
experimentalné dolozit.

NAVRH PRINCIPU REZANIi PASOVOU PILOU PRI EXTREMNICH
RYCHLOSTECH REZANI

Z predchozich tivah lze predpokladat, ze pii vysokych rychlostech fezani muze
dochazet k takové plasticité dievni hmoty az do stavu kdy k tvorbé tiisky nedojde.

Nabizi se nasledujici fesent, které je nutné ovefit pfipravovanym experimentem:

1. Geometrii zubu zvolit tak, aby v principu tvofil krajeci niiz se zapornym thlem ostii

/2N

Obr. 3 Navrhovany tvar zubu
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2. Tloustku pilového pasu volit 05— 1 mm.
3. Z vysledkti méfeni odvodit vztahy pro stanoveni energetickych prvkl tohoto zptisobu
fezani.

ZAVER

Navrzeny zpusob fezani mobilni pasovou pilou vychazi z predpokladu vysoké fezné
rychlosti tenkého pilového pasu a piedpokladaném vyuziti plasticity dfeva. Teoretické
predpoklady budou ovéteny experimentem a v pfipadé kladnych vysledkli odvozeny vztahy
pro energetické prvky tohoto zplsobu fezani.

Prispevek byl vypracovadn v souvislosti s FeSenim dilciho projektu v ramci vyzkumného
zameru MSM 6215648902. Autori timto dékuji za poskytnuti financnich prostiedkii k Feseni
ukolu.
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