PORADNIK
U YTKOWNIKA
NARZ DZI



VI.

VII.

SPISTRE CI

Pl 'Y TARCZOWE P ASKIE DO DREWNA

Pl Y TARCZOWE ZW GLIKAMI SPIEKANYMI
FREZY TARCZOWO-PI KOWE

Pl 'Y SEGMENTOWE

BRZESZCZOTY PI EK R CZNYCH
BRZESZCZOTY PI MASZYNOWYCH

WIERT A DO MURU | BETONU

12

19

23

23

25



I.PI'Y TARCZOWE P ASKIE DO DREWNA

DOBORPI Y

1. rednic piynae ydobra wg kryteriéw:
- mo liwo ci obrabiarki - cz sto dladane obrabiarki rednicapi y jest ustalonai nale y
przestrzega tych ustae ,
- wysoko ci tego materiau—kierowa s zasad aby pi aniewystawaawi ce ni
10 mm ponad ci ty materia.
2. Liczbaz béw w pilezale y od rodzaju i grubo ci ¢i tego materia u. Dla drewnatwardego
i maych grubo ci dobiera piy owi kszejilo ci z béw (maapodziaka). Dladrewna
mi kkiegoi du ych grubo ci dobiera pi y o mnigjszej ilo ci z bow (du apodzia ka).

Tabelal/l. Rodzaj uz bie pi tarczowych DNPDa.
- KA

+ +

Su ydoci ciawzd u nego Su ydoci ciawzd u nego
drewnami kkiego cienkiego. drewna twar dego

Pi y wykonywane do A500

LA

(qﬁ

Su ydoci ciawzd u nego Su ydoci ciapoprzecznego
drewna mi kkiego drewnatwardego i mi kkiego

WA TA

<

+ i
Su ydoci ciawzd u nego Su ydoci ciapoprzecznego
drewnami kkiego, grubego. drewna twardego i mi kkiego

Posiada u atwione wyrzucanietrocin.



3. Grubo piy zaley od rodzaju obrabiarki i warunkéw ci cia. Du e pr dko ci obwodowe
I mechaniczny posuw wymagaj pi owi ksze grubo ci i sztywno ci.
4. Rozwarcie powinno by wykonane w przedziale 1/3, 2/3 wysoko ci z ba.

Wielko rozwarciaz boéw przedstawiono w tabeli 1/2

Tabelal/2. Rozwarcie z béw pi DNPDa wg PN 76/D-54502.

Grubo piy*“s” =
D do28 30-35 40 | 45 | 50 | 55 ®
Rozwarcie na stron ,b” |
100-220 | 0,35 S| e
230-315 | 045 0,60 5
350-400 | 0,60 | 0,70 | 0,80 o
425-500 | 080 | o 10
520 - 550
600 - 710 11 1,2 13
800 - 900 1,2 13 1,4
1000 - 1250 1,4 1,6

Zbyt du a asymetria rozwarcia prowadzi do zbaczania piy z linii ci cia, przypalania
powierzchni bocznych, b dzeniaw czasie pracy, aw ko cowym przypadku do jg zniszczenia.

Do obrabiarek, w ktérych jednocze nie nawale pracuje kilkapi , nale y dobiera piy
ZWwyci ciami zapobiega) cymi przypalaniu.

W przypadkach gdy obrabiarkaw zespole mocowaniapi posiada zabieraki, pi y musz
posiada odpowiednie wyci cialub otwory zabierakowe.

UWAGI EKSPLOATACYJNE

1. Mocowanie pi .

Otwor w pile musi by dopasowany do wrzeciona obrabiarki. Otwor zbyt lu ny powoduje
wzrost bicia promieniowego i nie wywa eniepi y.

Otwor za ciasny (piy nie da s zaoy bez pobijania) wp ywa niekorzystnie na stan
napr enia piy i w efekcie mo e doprowadzi do zbaczania piy z linii ci cia i jg
przypalanie.

Nale y stosowa tarcze zaciskowe o jednakowej rednicy i kierowa s zasad , e rednica
tarcz zaciskowych powinnawynosi ok. 1/3 rednicy pi y.

Minimalne rednice tarcz zaciskowych przedstawiono w tabeli 1/3.




Tabelal/3. Minimalne rednice tarcz zaciskowych i maksymalne obroty pi DNPDa.

rednicapiy rednica otw. rednicatarcz Obroty pi y
AED Ad zaciskowych A£d, min n max
wg PN-91/D-56050
100 15000
125 20 63 12000
150/130 10000
160 9500
2
00 80 7600
250 6000
300 60 5000
315 30 100 4800
350/355 4300
400 3800
425/450 85 125 3400
500 3100
600 2500
630 2400
700//710 40 160 2200
800 1900
900 1700
1000 200 1500
, Prawid owy ksztat tarcz zaciskowych pokazuje rysunek
6,5 + 25mm
! obok.
g R
1 H ] Powierzchnie tarcz zaciskowych musz by czyste

i p askie (bez zadzioréw) tak, by zaci ni tapi anie miaa
I mo liwo ci przemieszczaniasi wzgl dem tarcz
le zamocowana pia mo e grozi jg zniszczeniem

Q j lub spowodowa nieszcz liwy wypadek.

2. Dobor obrotéw (pr_dko obrotowa).

Obroty pi musz by tak dobrane, eby pr dko skrawania miecia s w przedziale
40, 65 m/s (konkretn warto naley dobra do warunkow ci cia). Praca na wy szych
pr dko ciach powoduje przeci ania piy i szybkie t pienie z boéw, natomiast praca na
obrotach za niskich powoduje ,, duszenie pi y”, jgf b dzenie i przypaanie. Efekt , duszenia’
wyst pujeréwnie gdy jest zamaamoc nap du pi y.

Maksymalne obroty pi przedstawiono w tabeli /3, natomiast zale no  obrotéw i pr dko ci
skrawania nawykresie I/1.



Wykresnr 1/1

Obroty
piy
n [obr/min] I
7500 \\ Wykres v-D-n
7100 dla
\ \ pi zwyk ych
6700 \ i pi ze spiekami
6300 \ \ Przyk ad:
Pia o rednicy D =500mm
5900 v =50m/s
n=1900 obr/min
5500
5100 v = P D~ n
4700 \ 60000
4300
3900
3500
3100
Szybko skrawaniav
2700 \100 \ [ \]
00 m/s
1900 ~ 60
EN> -
1500 3@% N
2
1100 20 e el
— T \\
700 e
300 I

200 300 400 500 600 700 800 900 1000 1100 1200

315 425 630 : ,
250 350 rednica piy D [mm]



3. Ostrzenie

Okresowo pi amusi by ostrzonaprzy czym nale y przestrzega nast puj cych zasad:

— geometriaostrzamusi by zachowana,

— dnowr bumus by agodnie zaokr glone celem unikni ciadzia aniakarbu,

— niedoprowadza do przypaaniawierzcho kéw z bow. Przypaone wierzcho ki trac
twardo i szybkoulegg st pieniu,

— ostrzenieniemo e spowodowa bicia promieniowego pi y. Po ostrzeniu bicie nale y
sprawdzi i ewentualnie skorygowa poprzez zeszlifowanie wystg) cych z bow.

— powierzchnie ostrzone wyg adzi osek w celu usuni ciagradui podniesieniag adko ci,

— sprawdzi i skorygowa rozwarcie.

4. Uwagi dodatkowe

— przed przyst pieniemdo u ytkowaniapi y, zapozna sz uwagami dotycz cymi
eksploatacji i bezpieczng prac, zamieszczonymi w do czone do pi y ulotce.

— pi yu ytkowa zgodnie z zasadami BHP, na sprawnych obrabiarkach
wyposa onych w os ony i w przypadku ci ciawzd u nego, w kliny rozszczepiaj ce

— piyutrzymywa w czysto ci aw przypadkach gdy pi y nies u ywanenae y je
zakonserwowa .

W pi ach w ktérych dokonano powi kszenia otworu mocuj cego nale y sprawdzi
I skorygowa bicie promieniowe oraz napr enie. Nie wykonanie tych zabiegow mo e
doprowadzi do nieprawid owe pracy pi y i w konsekwencji do przedwczesnego zu ycia.



II.PI'Y TARCZOWE Z W GLIKAMI SPIEKANYMI

DOBORPI Y

— Wymiary pi y ( rednic , otwor, grubo ) dobiera nale y stosuj ¢ te same zalecenia co przy
doborze pi tarczowych DNPDa. Kszta t poszczegolnych rodzajow uz bienia przedstawiono
w tabeli [1/1.

Tabelall/l. Rodzajeuz bienia

RySLA%rZ kladowo) RySl(’I%', Kladowo)

Zb ki I o Z by jednostronnie '15°
y p askie /
Do ci ciawzd u nego GM sko ne - lewe , GW
7 -
Z g - Do g owic Z 9/ 1
0.25
° !
Z by ' '15 Z by | B s
naprzemian sko ne GS trapezowo - p askie ' / GA
Do ci cia poprzecznego 7 4 Do profili AL i PCV L,
7 7 9/ w 7 9/ &
I 10 Z by zwkl s
Z by sto kowe GR powierzchni G
Do podcinania P natarcia
7 g . Do p yt wiérowych .
7 10 laminowanych 9 5
a
; ; 15
Z by jednostronnie '
sko ne - prawe GT Z by trapezowe GB
Do g owic % Do pi budowlanych
7 9/ 100
a &
Z by tréjsko ne GF Z by sko ne W3S
Specjalistyczne / Specjalistyczne !
\
@
L] a
Z by
promieniowe WR Z by beczu kowe W B
Specjalistyczne Specjalistyczne g
Ny
o
Z by
dwupromieniowe W2R
Specjalistyczne




UWAGI EKSPLOATACYJNE

1. Mocowanie pi vy

Wysokie parametry obrobki stosowane dlapi ze spiekami powoduj , emusz by spe nione

nast puj cewymaganiaw obrabiarkach:

rednica wrzeciona wykonana w tolerancji h,

— bicie promieniowe wrzeciona maks. 0,03 mm,

— tarcze zaciskowe muszamie jednakow rednic i musz zapewnia roéwnoleg e
przyleganie. W celu usztywnieniapi y stosowa tarcze o mo liwie ngwi kszych

rednicach.

— zalecas stosowaniepi MULTIX z 4 rowkami zabierakowymi, umo liwig cymi

za o eniekolginych pi z przesuni ciemo podziaki.

Tabelall/2. Minimalne rednice tarcz zaciskowych i maksymalne obroty pi DNPDe.

rednicapiy rednica otw. rednicatarcz obroty pi y
AD Piy zaciskowych A&d, n maks.
Al wg DIN 8083
100 20 60 19000
125 15000

140/130 13500
160 20/30 80 12000
180 30/60 10500
200 9500
225 120 8500
250 7500

85 160
280 30/60 120 7000
85 160
300/315 30/60 120 6000/6500
85 160
350/355 30/60 120 5000
85 160
400 30/60 120 4500
85 160
425/450 30/60 140 4200
85 180
500 30/60 140 3600
85 180
560 30/60 140 3400
85 200
600/630 40/60 160 2800/3000
85 200
700 40 200 2600
800 40 200 2100




2. DOBOR PARAMETROW CI CIA.

Na podstawie okre long szybko ci skrawania, dobrangj z tabeli nr 11 / 3w zale no ci
od rodzaju obrabianego materia u, nale y, dladanegj rednicy pi y, obliczy obroty wrzeciona

(wzér w tabeli nr Il /3), lub odczyta obroty zwykresunr |/ 1.

Tabela nr |1 /3. Zalecane szybko ci skrawania w zale no ci od rodzaju materia u.

bko
Rodzaj ci tego materiau yrizv{ania,, v’ VV\iZSr_yn
(mm/sek.)
Drewno mi_kkie 60 —100
Drewno twarde 59-90 v —szybko skrawania(m/ sek.)
Sklgjka 50 — 80 D — rednicapi y (mm)
P ytapil niowami kka 60 — 100 n — obroty wrzeciona ( obr./ min)
P ytapil niowatwarda 50 - 80
P ytaMDF 60 — 80
P yta widrowa 60 — 80 v =pDxn/ 60000
P yta z duroplastéw 15-50
P yta z termoplastow 40 -80
Profile z termoplastéw 40 -80
Stopy Al 20—40 n =60 000 x / p>D
Profile ze stopéw Al 40 — 60
P yta gipsowa 50-70
P yta mineralna, suporex 2-10

2. Ostrzenie pi

0,10 do 0,20 mm
ostrzenie z bow pi powinno s wykonywa ju przy
st pieniu 0,10 , 0,20mm — mierzonym na powierzchni
przy o enia z bow jak to przedstawiono narysunku obok.

do ostrzeniau ywa ciernic z nasypem diamentowym.

podczas ostrzenia nale y stosowa intensywne ch odzenie,
aby niedopu ci do przegrzaniai zmian strukturalnych w p ytkach zw glikéw spiekanych.

piy z pytkami twardymi (serii GLOTECH) musz by bezwzgl dnie intensywnie
ch odzonewod podczas ostrzenia, w przeciwnym wypadku nast pi p kaniep ytek.

przy ostrzeniu pi typu Multix nale y przestrzega
zasady eby zachowa ré nic odsadzeniaz bai no a
zgarniaj cego od tarczy pi y napoziomie0,2 ., 0,3 ML
mm. NO ezgarnigj ce oczyszcza rzaz ztrocin

i drzazg. Powoduj nadto dzia anie wydmuchowe tych e trocin. Zmnigjszenie tej ré nicy
prowadzi do przegrzaniatarczy pi y aw skrajnym przypadku do powstawaniap kni
wewr bach.

0,20 do 0,30 mm

nie doprowadza do zmiany k tow natarciai przy o eniaw wyniku ostrzenia.
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3. Uwagi dodatkowe.

1. Przed przyst pieniem do u ytkowania piy, zapozna sz zaleceniami dotycz cymi
eksploatacji i bezpiecznej pracy, zawartymi w do czone do pi y ulotce.

2. Zalecas stosowa przypisanelub wi ksze tarcze zaciskowe wg tabeli nr 1l / 2.

3. Naley przestrzega czystoci | paskoci powierzchni  stykowych tarcz
zaciskowych. Pia nie moe podczas cicia lizga S mi dzy tarczami
zaciskowymi, gdy prowadzi to do jg zniszczenia

4. Nie zaleca s przerabiania otworu mocuj cego w pile w sposdb dowolny. Przy
nieodpowiednim przerobieniu otworu pi a traci swoje napr enie, powi ksza s je bicie
promieniowe, pi a b dzi podczas ci cia, mo e ulec przypaleniu, mog powsta p kni cia
wewr bach aw ostateczno ci mo edoj dorozerwaniapiy.

5. Uz bieniapi ze spiekami niewolno rozwiera !

o

Niedopuszczalna jest jakakolwiek przerobkaz bow.

Nie naley pracowa tp pi , gdy wzrasta wtedy znacznie opér skrawania, pi a jest
przeci ona, co prowadzi dob dzeniapiy, przypaleniajg anawet p kni  wewr bach [ub
rowkach kompensacyjnych.

8. Pracaprzy niskich obrotach pi y lub (oraz) zbyt s abym silniku nap dzaj cym  wrzeciono
powoduje "duszenie pi y"', jgj b dzenie i w efekcie przypaenie o rodka, ktore pozostawia
trwa e odkszta cenia.

~

9. Nie wolno przekracza maksymalng wielko ci posuwu na z b zalecanego dla danego
rodzaju materia u.

10. Je li konstrukcja maszyny jest przewidziana do stosowania klinbw na wale - nie wolno ci
bez nich. Dotyczy to w szczegblno ci pi typu Multix (ze zgarniaczami).

11. Przy eksploatacji pi  typu Multix (ze zgarniaczami) naley zachowa odst p
pomi dzy dnem rowka zgarniacza a zewn trzn rednic tarcz zaciskowych i dystansowych
min. 5 mm.

12. Podczas pracy piy naey stosowa odpowiednio wysokowydajne odci gi trocin. Brak
odci gu lub saby odci g powoduje wzrost oporOow skrawania, duszenie piy i j€
przypaenie. Jest to szczegdlnie wa ne dla wysokowydajnych obrabiarek z posuwem
mechanicznym np. dlawielopi wymagane jest aby rednicarury wyci gowej wynosi a min.
250 mmi przep yw powietrza 0,9 m3/s.

13. Osad nagromadzony na tarczy pi y nale y usuwa najlepig gor ¢ wod z rozpuszczon
sod lubinnymi preparatami czyszcz cymi.

14. Pi y nieu ywane przez d u szy czas nale y zakonserwowa .

15.Piy u ytkowa zgodnie z zasadami BHP na sprawnych  obrabiarkach
wyposa onych w os ony i zgodnie z ich przeznaczeniem.

11



I1l. FREZY TARCZOWO-PI KOWE

PRZEZNACZENIE

Frezy tarczowo-pi kowe s bardzo ekonomicznymi narz dziami do przecinania
i nacinania r6 nych materia éw. Stosunkowo du aré nica pomi dzy rednic aich grubo ci
wymaga wysokig troski w eksploatacji. Nasze wskazowki eksploatacyjne pozwol Pa stwu
prawid owo eksploatowa te narz dzia.

WYKONANIE

Zgodnie z norm PN-75/M-57474 na rynek krajowy, oraz normami DIN 1837, DIN
1838 i DIN 1840 jak réwnie wg innych norm na eksport, produkuje si frezy tarczowo-
pi kowe o nast puj cychformach uz bienia:

1. Uz hienie trojk tne w odmianie A i Aw z przeznaczeniem do kruchych materia éw daj ce
wior krétki oraz dlamaej g boko ci nacinanych rowkow.

2. Uz bienie ukowe w odmianie B, Bw, C i BF z przeznaczeniem do materia 6w ci gliwych
daj cych widr d ugi oraz do wszystkich maszyn-przecinarek. Powy sze obrazuje Tabela
[11/1. W tabeli uwzgl dniono oprocz ksztatu uz bienia rownie k ty natarcia dlatypdw
narz dzi wg twardo ci obrabianych materia dw.

Tabelalll/l. Rodzajeuz bie frezéw tarczowo-pi kowych

Nazwa Szkic Oznacz| K t dlatypu Wykonanie freza
enie narz dzia tar czowo-
pi kowego
N H W
+2° | £2° | £2°
|
Zb 1 A Wykonanie
Tréjk tny ! b podstawowe
06b 5 0 10

Z btrgjk tny
z \?%S‘\/\ N\ /45° AW Wykonanie
przemiennymi { Specjane
fazami ‘ )

Wykonanie
Podstawowe

Z b ukowy | b B |15°| 8 | 25°
Przy 2 3,13mm
wykonanie specjalne
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0.6 b Przy t2 3,15mm
*T i b®2mm
Z b ukowy N Tase Wykonanie
Z | o o o specjane
przemiennymi - c Bw |15° | 8 | 25
fazami ! b Przy b3 2mm
wykonanie specjalne
b/3 Przy t3 3,15mm
b uk i b32mm
z ub owy z j[i Wykonanie
Z pem ! — 45° ;
o o o specjalne
tn cym ] {C C 15 8 25
biergj cym =
4 ! b Przy b3 me
wykonanie specjalne
! Specjane
ff)zt()jz:-jell(gc\,\;yefi] } BE 15° 8° 25° Wykonanl eda
by o cienko ciennych
wiora ‘ b przekrojow
Oznaczenia:
N - typ narz dziaogdlnie dla stali budowlanych, konstrukcyjnych, mi kkiego €eliwa, rednio
twardych metali nie elaznych.
H - typ narz dzia dla szczegolnie twardych i wysokiegl wytrzyma o ci materia 6w,
W - typ narz dziadlabardzo mi kkichi ci gliwych materia 6w.

Szczeg6 owe wymiary frezow zostay uj tew katalogu.

Tabelalll/2. Przyk ady stosowania odpowiednich typdw narz dzi-frezéw tarczowo-pi kowych

Materia Typ narz dzia
stal mi kka Rm do 500M Pa N w1
stal rednio twarda Rm do 800M Pa N
stal twardaci gliwa ~ Rm do 1000MPa N H/
stal twardaci giwa  Rm do 1300MPa H
staliwo N IH/

eliwo szare HB do 180 kG/mm? N

eliwo szare HB ponad 180 kG/mm? N H/

eliwoci gliwe N
mied , stopy miedzi mi kkie IN/ w
stopy miedzi kruche N IH/
stopy cynku IN/ W
stopy aluminiowe mi kkie W
stopy aluminiowe rednio twarde N W1
stopy aluminiowe hartowane ma a szybko N
ci cia

13




Materia Typ narz dzia
stopy aluminiowe hartowane du a szybko W
Ci cia
stopy magnezu IN/ W
tworzywa sztuczne bezwarstwowe N Wi
tworzywa sztuczne warstwowe W

Typ N jest szczegolnie zalecany.

Narz dzia- frezy o uz bieniach podanew nawiasachmog by u ywane do obrobki podanych
materia 6w tylko w szczegdlnych przypadkach.

FREZY DO PRZECINAREK

Odr bn grup frezow dzi ki zastosowaniu nowoczesngj techniki stanowi frezy
zform uz bienia C oraz BF jak réwnie wymienione wy € Bw. Frezy te stosowane s dla
specjanych przeznacze g éwnie jednak do maszyn do przecinania materia dw pe nych jak
rownie rur i ksztatownikéw. Mog by stosowanedo ci ciastali oraz metali kolorowych.

1/3b

C -
0,15-0,3
i |

213 b
Bw -

C —doci ciamateria 6w litychi profili > 2mm

Bw, BF —do ci ciaprofili ogrubo ci cianki £ 2mm.
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Szczegd owe wymiary frezéw do przecinarek zamieszczono w katal ogu.

Zaleceniadlaos gni ciawysokiej wydajno ci ci ciafrezami tarczowo-pi kowymi ogolnego
przeznaczenia:

1. W a ciwe ostrzenie metodami zapewniaj cymi wykonanie odpowiedniego k ta natarcia (g)
i przy o enia(a) jak rownie odpowiedniego obni eniaz baprzy uz bieniu C.

Dobdr odpowiedniej podzia ki z ba do przekroju poprzecznego i rodzaju ci tego materia u.
W a ciwy dobor szybko ci skrawania oraz posuwow.

Stosowanie odpowiednich rodkow ch odz co-smaruj cych.

Unikanie powstawania narostéw na powierzchni frezéw.

s

Ad.1

Dane odno nie doboru k ta natarcia (g) i przy o enia (a) zobrazowano w Tabeli 111/4.
RO nic wysoko ci ,a pomi dzy z bem tn cym a wybieraj cym przy uz bieniu C jak
obrazuje to poni szy rysunek, dobra naley w zale no ci od wielko ci posuwu na z b.
Obrazuje to poni szatabela

1/3 b

|

~m\ SN

45°

Tabeladoboru wymiaru ‘a w zale no ci od wielko ci posuwu naz b.

Makswpfnsr‘;‘”’z ® | 002|003|0.04|005|006|007|008|0.09| 01 | 02 | 03
Wysoko - obni enia | 5 g | 01 |012|0.13|015|0.16|0.17]019| 02 | 03 | 0.4
awmm

Ostrzenie frezéw nale y prowadzi na wyspecjalizowanych ostrzarkach do tego typu
frezbw, zapewnig cych minimalne bicie promieniowe jak roéwnie powtarzano Kk téw
nafrezie. Ostrzenie prowadzi bez spowodowania przypalenia na powierzchni natarcia
i przy o enia. Przypalenia powoduj obni enie ywotno ci freza.

Prowadzenie ostrzeniaw ko cowe fazie maymi posuwami wg bnymi daje gwaranc
uzyskania wysokigj g adko ci powierzchni i ma wpyw na wyd u enie okresu trwao ci
kraw dzi tn ce.
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Ad. 2
Dobdr odpowiedniej podziaki uz bienia mo emy przeprowadzi korzystg c
z wzorcow z tabeli 111/3.

Tabelall1/3. Dobér podzia ki w zale no ci od gabarytow ci tego materia u

Materia peny E Podzia ka nominalna

2,5 3 4 5 6 8 10 12 16

10

15

20

30

40

60

80

100

E Podzia ka nominalna

25 3 4 5 6 8 10 12 16

10

12

& ALK

Uwaga:
- warto ci zalecane,
- warto ci s mo liwedo wykonaniai stosowaniajednak z zalecan ostro no ci
w eksploatacji.
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Przy ci ciu na przecinarkach do przecinania na zimno z automatycznym posuwem,
mo liwe jest zastosowanie wi kszych podziaek, pod warunkiem zapewnienia poprawnej
synchronizacji parametrow skrawania.

Ad 3.
Tabelalll/4. Orientacyjnepr dko ci skrawania dla frezéw tarczowo-pi kowych oraz przybli one warto ci
posuwow
Kt
Rodzaj ci tego materia u : Posuwnaz b sIS<Zr}e/;1E/)\l/<a?1ia
9 a (mm/z D) (m/min. )
Stal 50 kG /mm?® 18 8 0,030 40
Stal 70 kG / mm® 15 6 0,020 30
Stal 100 kG / mm® 10 6 0,015 20
Profile stalowe 12 8 0,025 50
eliwo 10 6 0,030 40
Stale nierdzewne 10 6 0,010 15
Mied ,br z 18 8 0,035 200
Mos dz 10 6 0,035 400
Aluminium, stopy lekkie 25 10 0,050 750
Profile ze stopéw lekkich 25 10 0,040 1300
Ebonit i podobne 0 12 0,040 60
PCV i podobne 12 25 0,050 130
Szybko rednicafreza (mm)
skrawania | 200 | 225 | 250 | 275 | 300 | 315 | 350 | 370 | 400
(m/min.) Obroty wrzeciona (obr./ min.)
15 24 21 19 17 16 15 14 13 12
20 32 28 25 23 21 20 18 17 16
30 48 42 38 34 32 30 28 26 24
40 64 56 50 46 42 40 36 34 32
50 80 71 64 58 53 51 45 43 40
60 95 85 76 69 64 61 55 52 48
130 207 184 166 150 138 131 118 112 103
200 318 283 255 231 212 202 182 172 159
400 637 566 509 463 424 404 364 344 | 318
750 1194 | 1061 | 955 868 796 758 682 645 | 597
1300 2069 | 1839 | 1655 | 1504 | 1379 | 1313 | 1182 | 1118 | 1034

Ad 4.

Celem przed u enia ywotno ci skrawa] cych kraw dzi uz bieniaw frezach tarczowo-
pilkowych niezb dnym jest stosowanie cieczy ch odz co-smaruj cych.
Do przecinania elementéw metalowych proponujemy stosowa ogélnodost pne ch odziwa
takie jak: Ekobiocol AK lub Ekobiocol Specjal. Zaleca ss wodny roztwor tych rodkow
ost eniu3-10%.

Ad 5.

Nieprawid owa eksploatacja frezOw tarczowo-pi kowych, a wi c: niew a ciwe
parametry skrawania, niew a ciwe stosowanie rodkéw ch odz co - smaruj cych powoduje
powstawanie zarowno na kraw dziach tn cych jak réwnie na powierzchniach bocznych
narostow z obrabianego materia u.
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Nie eliminowanie tego zjawiska przez u ytkownika doprowadza do przedwczesnego zu ycia
narz dziai wzrostu kosztéw eksploatacyjnych.

NAJCZ STSZE PRZYCZYNY USZKODZE

Uszkodzenie uz bienia oraz frezow najcz cigj wyst puje w przypadku:
- nieprawid owego mocowania frezdbw na skutek zego przylegania pier cieni
mocuj cych do freza spowodowanego zanieczyszczeniem,
- sabego zaci ni ciefrezapier cieniami mocuj cymi,
- pracy frezami o nadmiernie st pionych ostrzach Ilub ma cymi kilka kolgnych
wykruszonych ostrzy.
- nieprawid owych parametrow pracy powoduj cych zapychanie przestrzeni wiorowsy.
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IV.Pl 'Y SEGMENTOWE

PRZEZNACZENIE

Pi y segmentowe przeznaczone s do wysoko-wydano ciowego rozkroju wyrobow
stalowych oraz metali nie elaznych.

Dotyczy to zaréwno materiadw twardych jak i mi kkich. Od tego zaley
konstrukcja pi y segmentowsj, ktéra sk ada s z korpusu, segmentow ze stali szybkotn cej

oraz elementow ich ¢z cych, ktorymi s nity stalowe.

WYKONANIE

Wysokie walory eksploatacyjne piy segmentowe zawdzi czg
konstrukcyjnej, segmenty natomiast
z wysokostopowej stali szybkotn cej SW7M o twardo ci cz ci roboczej 63-64 HRC.

wykonania. Korpus piy wykonany jest ze stali

Podstawowe wiadomo ci o:

1. Wymiarach,

technol ogii

2. llo ciach z béw, podzia kach w zale no ci od grubo ci ci tego materia u,
3. Technicznych warto ciach eksploatacyjnych,
4. Praktycznym wyliczeniu posuwoOw i innych parametrow niezb dnych do prawid owej

eksploatacji pi segmentowych.

Ad. 1.

TabelalV/1. Dysponowanedlau ytkownikdw pi y segmentowe produkowane przez FPiN

ich

rednica pi y Grzulgg Gru?]c()) ntarczy o Podzia k\?vT p:nzgnilcci)eci Z béw
mm mm mmej segmentow 4 5Seg 6 8

u 315 45 35 16 15,46 | 12,37 | 10,3 | 7,73

u 400 5,0 3,5 18 17,45] 13,96 | 11,64 | 8,73

u 425 - okienkowa 5,0 3,5 18 18,6 - 124 | 93
u 500 55 4,0 18 21,8 | 17,45| 14,54 | 10,91
u 500 - okienkowa 55 4,0 18 21,8 |17,45| 14,54 | 10,91
u 630 6,0 4,0 20 24,74 1 19,79 | 16,49 | 12,37
u 710 6,5 45 24 23,24 | 18,56 | 15,49 | 11,62
u 800 7,0 5,0 24 26,18 | 20,94 | 17,45 | 13,09
u 1000 8,0 6,0 30 26,18 | 20,94 | 17,45 | 13,09
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Ad. 2.

llo

z bow i zwi zana z tym podziaka uzale niona od grubo ci i ksztatu ci tego

materiau jest gownym czynnikiem prawidowe pracy urz dzenia oraz narz dzia
T podstawow zale no decyduj ¢ o doborze pi y obrazuje TabelalV/2.

TabelalV/2.
Metale lekkie, eliwo,
mied , stale Wszystkieci te | Wszystkieci te | Wszystkieci te
stale, spr - ynowe, ; ; .
. rodzaje rodzaje rodzaje
konstrukcyjne, | stalezaworowe, 7 7 S
) materia 6w materia 6w materia 6w
budowlane, narz dziowe,
staliwo szybkotn ce
D
D
Wysoko ]
ci tego o D D D
materiau —
D D
[mm] 1 _ $=0,025D $=0,05D
— D
D —1
S=0,1D
Podzia ka max. (mm)
20 8,0 6,5 - - -
30 10,5 8,0 6,5 - -
40 12,5 9,5 7,5 7,0 -
50 14,5 11,0 8,5 75 -
60 16,5 12,0 9,5 8,0 -
70 18,0 13,0 10,5 8,5 6,3
80 19,5 14,0 11,0 9,0 6,5
90 21,0 15,0 11,5 9,5 6,8
100 22,5 16,0 12,0 10,0 7,0
125 26,0 18,5 13,5 11,0 7,5
150 29,5 20,5 15,0 12,0 8,0
175 325 22,5 16,5 12,5 8,5
200 355 24,0 17,5 13,0 9,0
250 40,5 27,0 19,5 14,0 9,5
300 45,5 30,0 215 15,0 10,0
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Ad 3.

Techniczne warto ci eksploatacyjne.

Zale no

k ta natarcia (g) k ta przy o enia (a) szybko ci skrawania oraz posuwu ha z b
w zale no ci od ci tego materia u ilustruje TabelalV/3.

TabelalV/3
Gatunek
Wytr zy- materia u Kt Kt Szybko . Posuw
Przyk ady . . .| skrawania | naz b
Grupa . ma o z ktérego natarcia | przy o enia
. Ci tego \ S,
Materia owa ; wykonano
materiau > . o
N/mm segment 9 a m/min mm
SW7M
Al 99,9
Metale Zt'oc?r);zAI\a ; 25° 12° 500-1250 | 0,05-0,10
lekkie 9 100-300 ) )
Stopy AL
zMgoraz Zn
Stale do 400-500 20° 8° 18-24 0,25-0,28
naw glania 700-750 20° 8° 18-24 0,22-0,25
500-600 20° 8° 18-24 0,25-0,28
Staledo 700-850 18° g° 1520 | 022025
ulepszania i ) ) i e
cieplnego 700-800 18 8 15-20 0,18-0,22
700-800 18° 8° 12-16 0,18-0,22
Sliwo 380-520 20° 8° 24-30 0,25-0,28
600-700 20° 8° 15-20 0,22-0,25
eliwo z
grafitem 100-300 20° 8° 24-30 0,25-0,28
p ytkowym
eliwo 380-500 18° 8° 18-24 0,22-0,25
sferoidalne 600-700 15° 8° 15-20 0,18-0,22
Stale do 700-800 18° 8° 12-16 0,15-0,18
azotowania 750-850 18° 8° 12-16 0,15-0,18
Stale 1200-1400 15° 8° 6-10 0,10-0,12
spr ynowe 1200-1300 15° 8° 6-10 0,10-0,12
Stale o o
0 yskowe 900-1000 15 8 10-12 0,12-0,15
Stale
nierdzewne 600-800 15° 8° 10-12 0,12-0,15
i kwasoodporne
Stale
narz dziowe 600-700 15° 8° 10-12 0,12-0,15
niestopowe
Stale
narz dziowe 800-900 15° 8° 10-12 0,10-0,12
wysokostopowe
Stale 800-900 15° 8° 10-12 0,12-0,15
szybkotn ce ) )
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Obroty 40
i Wykres
pry
n [obr/min] v-D-n
dlapi
35 segmentowych

v p D' n
Przyk ad: 1000
\V'= 50 D =500mm

k Vgr =36 m/min
n =23 obr/min

30

25 -
293 | —a 40
6
20
19 30

(0]

Szybko
skrawania |

15

4 v
A\\ [m/min]

20

10 16
12

\

- I —

5 . . \

315 425 500 630 710 800 900 1000
400 rednica piy D [mm]

Uwaga
Dla szybko ci skrawania wi kszej od 50 m/min nale y szuka ilo ci obrotéw dla szybko ci
10 razy mnigjszej, a otrzymany wynik obrotéw pomno y przez 10.

Przyk ad:

Mg cszybko skrawaniav =300 m/min - szukamy z wykresu dla v =30 m/mini np.

dlapi y AA00 mm zngidujemy n» 19 obr/min, mno ymy przez 10 i otrzymujemy dlav = 300
m/min i D =500 mm : n =190 obr/min.
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V.BRZESZCZOTY PI EK R CZNYCH

ZASTOSOWANIE

Brzeszczoty pi ek r cznych stosuje s do ci cia elaza, stali, metali kolorowych
oraz tworzyw sztucznych. Nale  do najdawniegjszych podstawowych narz dzi warsztatowych

UWAGI EKSPLOATACYJNE

1. Przy doborze i przy ciciu ndey przestrzega zasady, aby min. 3 z by
rébwnocze nie bray udzia w procesie ci cia. Przy ci ciu bardzo cienkich blach -
post powa jak narysunku.

D s b )
2

Ci ciepo skosie (aby min. Ci ciekilku ci ehﬁéh <bI ach jednoczé nie.
3z byci yjednocze nie) Pami ta o0 bardzo dobrym mocowaniu!

2. Ci cienade yprowadzi nacae dugo ci brzeszczotu z szybko ci 40 + 60 skokéw / min -
p ynnie, jednostajnie i spokojnie. Krétkie, nerwowe ruchy prowadz do szybkiego zu ycia
Z bow.

3. Brzeszczoty pi ek r cznych s narz dziami u ywanymi a do zu ycia, bez mo liwo ci ich
regeneracji. Nale y pami ta , aby przy zmianie brzeszczotu nieci  w tym samym miejscu,
ale materia obrdci i ci  zdrugig strony aby nie uszkodzi nowego brzeszczotu.

4. Znane s przypadki stosowania pi ek r cznych do ci cia mechanicznego na przecinarkach

ramowych lekkiego typu. Obowi zuj wtedy zasady ci cia jak dla brzeszczotow pi
maszynowych patrz p. 2, 31 4.

VI.BRZESZCZOTY PI MASZYNOWY CH

ZASTOSOWANIE

Brzeszczoty pi maszynowych s stosowane do ci cia pr tow i profili ze stali i metali
kolorowych na pilarkach ramowych. R6 norodno c¢i tych materia éw i warunkéw ci cia jest
uwzgl dniona w wielko ciach uz bienia brzeszczotow wyra onych zakresem podziaki
uz bienia6,3 do 1,8 mm /co odpowiadailo ci 4 do 14 z bow na25 mm d ugo ci uz bienial.
Zakres wymiarow gabarytowych brzeszczotow nale y dostosowa do wielko ci ci tych
materia ow.
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UWAGI EKSPLOATACYJNE

1

Nale y dobiera podziaki uz bienia brzeszczotu odpowiednio do ci tego materiau
uwzgl dnigj c generan zasad , ew ci tym materiale powinny s zngjdowa minimum
3 z by jednocze nie, coilustruje poni szy rysunek i TabelaVI/1.

Tabela VI/1.
[lo z boéw na Najmnigjszagrubo ci tego
25mm materiau g, [mm]

4
L L VWV;
t 6 95
- Opin=2,3t 8 7.2

145

10 5.7
14 4.1

Brzeszczoty nadle y zamocowa w pilarce ramowej z odpowiednim napr eniem zgodnie
z instrukc] obsugi maszyny, w celu uzyskania sztywno ci brzeszczotu podczas ci cia
Naci g brzeszczotu nale y podczasci ciakontrolowa .

Zwraca uwag nha prawid owe ustawienie brzeszczotu podczas mocowania; ustawienie
nie prostopad e powoduje zboczenie brzeszczotu z linii ¢i ciai zukosowanie powierzchni
ci cia

ZwrOci uwag na sztywne zamocowanie przecinanych materia 6w. Nie odpowiednie
zamocowanie brzeszczotu prowadzi do uszkodzeniaz bow, a nawet do jego z amania.
Podczas rozpoczynania ci cia nale y ngjpierw skierowa strumie cieczy ch odz ce
naprzecinany materia a potem wolno opuszcza uruchomione rami pilarki ramowe
zbrzeszczotem a do styku z materiaem i dopiero w czy posuw hydrauliczny
o wielko ci dostosowanej do rodzaju i przekroju przecinanego materia u.

Brzeszczoty s przeznaczone do ci cia jednorazowego, ale przy ostro nie prowadzone)
eksploatacji i umig tnym ostrzeniu mo na szczegdllnie dla pi o wi kszych z bach -
stosowa nawet dwukrotne ostrzenie.

Zacieranie s powierzchni ci cia jest znakiem, e rozwarcie uz bienia zosta o podczas
Ci ciazu ytei brzeszczot nie nadajes do dalszej eksploataci.
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VII.WIERT A DO MURU | BETONU

ZASTOSOWANIE

Wiert ado muru i betonu wspo pracuj z wietarkami obrotowo-udarowymi lub m otkami
obrotowo-udarowymi zale nieod ksztatu cz c¢i chwytowej. Wiert a KWPn pracyj

z wiertarkami obrotowo-udarowymi typu PRCr z nasadk udarow typu PRXs 10B produkgji
CELMA-Cieszyn oraz typu Boscha. Wiert a KWPswspo pracuj wy cznie z wiertarkami
obrotowo-udarowymi typu PRCz 16 produkcji CELMA-Cieszyn oraz typu Boscha.

Wiert aKWPt wspd pracuj wy cznie z m otkami typu PRKg i PRWg produkcji CELMA-
Cieszyn oraz typu Boscha.

KWPn

SDS-PLUS

UWAGI EKSPLOATACYJNE

1. Wiercenie nale y prowadzi z przerwami, aby zabezpieczy pytk z w glika spiekanego

przed nadmiernym nagrzewaniem, ktore mo e spowodowa uszkodzenie p ytki przez
wyszczerbienie, p kni cie lub rozlutowanie.

. Nie naciska wiertarki w adnym innym kierunku oprécz kierunku wzd u os wiert a.
Cykliczne przeginanie wiert a powoduje bardzo szybkie zm czenie materiau wiert a ju

przy wierceniu pierwszego otworu co w konsekwencji prowadzi do z amaniawiert a.

. Ksztat ostrza pytki z w glika spiekanego i metody wiercenia nie s dostosowane
do przewiercania zbroje metalowych b d cych w betonie. Mo e to doprowadzi

dowykruszenia s pytki lub zablokowania wierta co w konsekwencji prowadzi
dozamania wierta Aby temu zapobiec naey przed rozpocz ciem wiercenia
rozpozna rozmieszczenie zbrojenia w betonie wykrywaczem metali np. DMO10 Firmy
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o &

10.

11.

12.

13.

14.

Bosch.

Nie przesila wiert apoprzez stosowanie nadmiernego nacisku.

Cz sto wyjmowa wiert 0 z otworu celem usuni cia urobku szczegdlnie wilgotnego oraz
w czasie wierceniaw do pionowo i pod k tem.

W przypadku wiercenia otworéw dugich, w ktérych zachodzi konieczno
zastosowania wierte 0 maksymalng dugo ci nadey stosowa metod wiercenia
stopniowego stosuj ¢ wiert o o tej same rednicy, lecz coraz wi kszej d ugo ci. Mato na
celu zmnigiszenie obci  eniaspirali wiert azwi zanego z odprowadzeniem urobku.

Zwraca uwag W czasie wiercenia na przechodzenie wierta w inna struktur
wierconego materiau  np.  ceg agruz-kamie  celem unikania gwatownych
przeci e .

Ksztat cz ci chwytowe wiert a jest dostosowany do danego typu wiertarki lub m otko-
wiertarki i nie nale y go zmienia . Je eli zachodzi potrzeba wiercenia wiert em o innym
chwycie ni  posiada wiertarka lub motek udarowo-obrotowy naey zastosowa
odpowiedni  cznik (adapter) pomi dzy uchwytem wiertarki lub m otka a chwytem wiert a.
Przed za o eniem wiert a do m otka udarowo-obrotowego nale y cz ~ chwytow wiert a
posmarowa smarem grafitowym.

U ywa motkbw  udarowo-obrotowych  ze  sprawdzonymi  mechanizmami
przeci eniowymi.

Nie nale y doprowadzi do nadmiernego st pienia ostrza wiert a. Wiert o pracuje wowczas
znacznie ci g, wydgino s obni ai zwi ksza s mo liwo wykruszenia kraw dzi
tn cg lub z amanie wiert a podczas wiercenia.

Przy ostrzeniu p ytek nale y zwraca uwag na zachowanie w a ciwych k téw ostrza,
odpowiednio do warto ci ustalonych przez producenta wierte .

K t wierzcho kowy przy przeostrzeniu powinien wynos : dla wierte do wiertarek
udarowych i m otko-wiertarek 130° + 2° dla wierte do m otkéw obrotowo udarowych
130° +5°.

K t natarcia powinien by zawsze ujemny zaréwno dla wierte do wiertarek udarowych,
m otko-wiertarek, m otkéw obrotowo udarowych i jego warto powinna by zawarta
w granicach 15°-30°.
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