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(54) Pilovy nastroj a zpisob jeho v§roby

Vyndlez Ffesi vytvoifeni pilového néstroje, zejména k déleni kevovych materidld, a zpii-
sob jeho vyroby.

2ZvySovanfa vikonu Ffeznych materidli s rostoucim podfilem legujicich prvkd a tedy s je-
jich rostouct cenou viznik4 problém, jak prfi komstrukci pilevych nastroji zajistit pii
dobré technologi&nosti vyroby co moZné nejlepsi vyuZitf vlastnost{ tdchto feznych materis-
14 pFi jejich minimdlni spotfebd na néstroji.

Pilové nastroje na dédleni kovovfch materidld, jake jsou pilové kotoule, pilové pasy,
pilové 1isty apod. se vyrabdji pfedevdim jako monolitni z ndstrojové oceli rychlefezné.
Pilové kotoude vétSich primérd jseu obvykle vytveieny jako segmentoié nebo se vsazenymi
lreznymi zuby. Pileové segmenty nebo Fezné zuby z néstrojové oceli rychleiezné se'zhotovuji
bud tfiskovym zpisobem nebo litim, pripadné kovdnim s néasledujfcim t¥iskovym obréibénim
a mechanicky se pfipevnuji na nosné téleso pilového nastroje, které je obvykle z konstruk-
&ni eceli.

Rovnd% jsou znamé pilové ndstroje jako jsou pilové pasy nebo listy, s Ffeznou &ast{

Z néstrojové oceli rychlofezné, pfivarenou k nosné &asti z konstrukéni oceli. U strojnich
pilovych listd je ddle znamo provedeni sloZeného pilového listu s Ffezneu édsti a s nosnou
84asti, jejichZi vzdjemnd poloha je zajistovéana mechanioky pomoci napinacich prvkid.

Z4kladni nevyhodou desavadnich konstrukénich provedeni pilovych néstreji je dosud
velky podil drahého Fezného materidlu na pilovém nastroji, pfi pomérnd malém vyuZit{ toho-
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to materiadlu, Dalsi nevyhodou je, Ze dosavadni konstrukéhi ipravy, majici za cil sniZit po-
dil rezného materi&lu na néstroji, nejsou proveditelné u vech typd pilovych ndstroji a
jsou pracné také proto, Ze nové fezné materidly jsou stédle obtiZndji obrobitelné. Svafované
pilové néstroje pak pirinaseji problém tepelného zpracovdni svaifence ze dvou, svymi vlast-
nostmi velmi odlisnych, materidli. Toto je tfeba uvaZit pii urdeni teploty tepelného zpra-
coviani a vysledkem je nastroj nedosahujici{ pevnostnich ani vykonovych parametrﬁ monolitni-
ho pilového néstroje.

Uvedené nevyhody odstranuje pilovy nastroj a zpisob jeho vyrohy podle vyndlezu, jehol
podstata spvdiva v tom, Ze pilovy nastroj, popi. segment pilového néastroje, sestavajict
z nosného tdlesa, pripadnd segmenti a vsazenych pilovych zubl je vyznaden pilevymi zuby,
které maji na zadni strané ve sméru zébéru vybran{. Zpisob vyroby pilevého ndstroje podle
vynédlezu spodiva v tom, Ze pilové zuby jsou s nosnou &dsti spojeny pdjenim na tvrdo pfi te-
ploté&, ktera soulasné umoiﬁuje tepelné zpracovani pilového zubu, Teplota pajeni{ v rozmezi
od 1050 ° do 1350 ° odpovidé austenitizadni teplot& pilového zubu, po které nésleduje po-
poudténi celého pilového néstroje, popfipadd jeho segmentu. Daldim vyznakem zpisobu vfroby
vjrobku podle vyn&lezu je, Ze vsazeny pilovy zub se nejprve zakalf a pri popoustéci teplotéd
v rozmézi od 450 ° do 750 ® paji do nosné &asti.

Vyhodou pilového néstroje podle vynidlezu je, Ze vytvoifenim drédZek na zubech pro uloZe-
ni na nosném télese, je umoZnéno rychlé a snadné uloZeni a pifesné ustaveni pilového zubu na
nosném télese, coZ se projevi zejména sniZenim pridavki na opracovédni a umoini zavedeni me-
chanizaénich a automatizaénich prvki do vyroby. DAdle pak je timto Fel3enim zvySema pevnost
spoje zejméha pfi namahén{ pilového nastrnje v boénim sméru. Konstrukénim fedenim pilového
nastroje podle vyndlezu se ddle umoini unifikace nosnych té&les pilovych nastroji, protoie
pro pilové nastroje s riznou geometrii bifitu Ffeznjych zubi se vystaéi s jednim provedenim
nosného télesa pilového néastroje. Rizna geometrie bifitu se zaji!fuje pouze zménou tvaru ne-
bo polohy pilovéhe zubu. Unifikacf novych téles pilov§ch néstroji se umoini pouiiii pro-
duktivndjsich technologif, napf, lisoevani. Dalii vy¥znamnou vyhodou pilového nAstroje podle
vyndlezu je, Ze snilenim spotfeby drahych, vysoce vykonnych néstrojovych slitinovych oceli
rychlofeznych na mininum se dosahuje velkych ispor.

Zpiseb vyroby pilovych néstroji podle vyndlezu umoZnuje, aby se soudasné s tepelnym
zpracovanim pilov§ch zubii, tj. prfi ohfevu na kalici teplotu nebe pri popousdtéci teplotéd,
provadélo pajeni, coi prfedstavuje vyznamny racionalizaéni prvek ve zpiisobu vyroby. Pro dé-
leni zvlast obtiZn& obrobitelnych materidléi lze pfi zpiisobu vyroby podle vyndlezu pouZit
i specidlni druhy subledeburistickych rychlofeznych oceli, vyradbhdnych nekonvenénimi te-
chnologiemi, které pfi dosavadnim zpisobu vfroby segmentd nelze pouiit, a déle umoZnu je
i pouzitfi slinutych karbidd tak, Ze podle drihu materidlu pilového zubu je moZino volit druh
padjky nebo teplotu tepelného zpracovéni.

Na pFipojeném vykrese je znézornén pfiklad provedeni pilového nédstroje podle vyndlezu,
kde obr. 1 predstavuje uloZeni zubd v pilovém néstroji, obr. 2 pfedstavuje v &&steéném po-
hledu pilovy néstroj a na obr. 3 a 3a je zndzornén pilovy zub s vybradnim.

Pilové zuby 1 jsou vsazeny do nosné &4sti 2 pilového nédstroje (obr. 1 a 2) tak, aby
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vybranim 3 pfiléhal pilovy zub 1 k zadnf stén& svého 16%Zka ve sméru zébéru. Vybrani 3 zné-
zornéné na prikladném provedeni je vytvoifeno na zadni stén& pilového zubu 1. Pilové zuby 1
vloZené do nosné &asti 2 pilového nastroje se s timto spoji zpisobem dle vyndlezu.

Jedno moZné provedeni zpisobu pijeni pilového zubu 1 je ze spékané rychloieiné oceli
pri austenitizaéni teplot&. Tato ocel dosahuje eptimilnich vlastnosti pro fezny nastrej
pii austenitizaénich teplotéch 1210 ¥ 10 °C a prodléva na austenitizadni teplotd 8 sec. za
1 mm priafezu po ochlazenfi v proudu vzduchu. Pouzije se pajky typu Co-Ni ve formé generéato-
tu a tavidlo na bazi boraxu. Do nosné Casti 2 pilového nastroje se vloZi pilové zuby 1
s vybranim 3 umoZnujicim pFfesné zasazenf, déle péjka, tavidle a pilové zuby 1 se zajistd
proti uvolné&ni pfi precesu pajeni jednoduchou svorkou, Ohfev na pajecf a tim i na austenx-
tiza&ni teplotu probihd v komorové vzduchové peci odporové vytapéné pii teplotd 1210 °C
s postupnym n&bdrem teploty po dobu 14 minut. Po nataveni pajky se segment z pece vyjme a
ochlad{ v proudu vzduchu. Doséhne se tvrdosti pilového zubu 1 v ;oznezi 62 - 63 HRc a
pevnosti spoje 18 - 22 kp/mma. Popousténi se provadi v solné lazni pfi teploté 550 °c/

30 min. dvakrat a 540 °C/30 minut jednou.

V dalgim pfikladném provedeni je pilovy zub 1 vyrobeny z valcové rychlofezné oceli
a tepelnd zpracovany pri austenitizaéni teploté& 1230 I 10 °C. Doba austenitizace je 10 sec.
na 1 mm prifezu a dalo se pilovy zub dvakrat popousti pfi teploté 550 °C a po dobu 30 min.
K pajeni pilového zubu 1 na nosné téleso 2 se vyuiije indukiniho ohfevu a pajky o taviei
teploté 550 %C na bazi AG s tavidlem. Jako zdroj se pouZije generétor a k nastaveni pajky
dojde ve vldsenkovém jednozavitovém induktoru.

Po nastaveni pajky se zdroj vypne a pilovy zub 1 zatlaéi do vybréni v nosném télese
2 pilového kotoude tak, aby byly vytvofeny podminky pro dokonalé spojeni.

Tavici teplota pdjky 550 °c odpovida popoudtdci teplots rychloifezné oceli, ze které
je pilovy zub 1 vyroben, a pdjeni tak nahradi tfeti popousténi, nezbytné pro dosaZeni po-
3adovanych vlastnosti, Tvrdost pilového zubu 1 po provedeném pijeni se pnhybuje v rozmezi
63 a? 64 HRe a pevnost spoje v rozmezi 16 aZ 18 kp/mma.

Orientaéni fezné zkousky v obou uvedenych pirikladech prokazaly prakticky vyznam pou-
#ité technologie a fezny vykon segmentovych pil je srovnatelny s vykony dosahovanymi u pil

vyroben§ch klasickou technologii.

PREDMET VYNALEZU

1. Pilovy nastroj, popf. segment pilového nastroje, sestdvajici z nosného t&lesa, prip.
segmentu a vsazenych pilovych zubii, vyznaleny tim, Ze pilové zuby (1) maji na zadni
strané ve sméru zédbéru vybrani (3).

2, Zptsob vyroby piiového néstroje podle bodu 1, vyznadeny tim, Ze pilové zuby (1) jsou
s nosnou &asti (2) spojeny pajenim na tvrdo pfi teplotd, kteréd soulasné umoZnuje tepel-
né zpracovani pilového zubu (1).

3. Zpusob vyroby pilového nastroje podle bedu 2, vyznadeny tim, Ze teplota pdjeni v rozme-
zi od 1050 ? do 1350 ® odpovid4 austenitizalni teploté pilového zubu (1), po které né-

sleduje popoudténi celého pilového nastroje, popif. jeho segmentu.
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4., Zpisob vy§roby pilového nastroje podle bodu 2, vyznadeny tim, Ze vsazeny pilovy zub (1)
se nejprve zakal{ a pFi popoustéci teplotd v rozmezi od 450 % 4o 750 ° r4dji do nosné
cdasti (2),

1 vykres
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