Nastrojova poradna GSP High Tech Saws Zborovice

HSS/Dmo5 - DIN 1.3343 - AISI: M2

Jedna se o vysoce legovanou rychlofeznou ocel s obsahem wolframu, vanadu a molybdenu. Diky témto legovacim prvkdm maji
kotoucové pily velmi dobré mechanické vlastnosti a zaroven vynikajici pevnost. Jemna martenziticka struktura, jejiz tvorba je
zajisténa 5% obsahem molybdenu, zvySuje odolnost pilového kotouc€e proti prasknuti a inavé materialu. Obsah wolframu formuje
nejen extrémné tvrdé karbidy a zlepSuje pevnost kotouce, ale pfedevSim zabranuje rdstu zrn materialu. Kromé toho zvysuje
otéruvzdornost, pfedevsim pfi vysokych pracovnich teplotach. Vanad se na zlepSeni mechanickych vlastnosti pily podili podobné
jako vySe uvedené prvky. Vytvafi jemna zrna, spolupodili se na vzniku tvrdych karbid( a zvySuje otéruvzdornost nastroje.

Typické chemické slozeni HSS/Dmo5 v %
C Si Mn Cr Mo \") w
0,90 0,25 0,3 41 5,0 1,8 54

HSS/Emo5 - DIN 1.3243 - AISI: M35; M41

Tato vysoce legovana rychlofezna ocel je kromé wolframu a molybdenu legovana i kobaltem. Od vySe uvedené oceli HSS/Dmo5 se
lisi predevsim 5% obsahem kobaltu, ktery zabrariuje rdstu zrn pfi vysokych pracovnich teplotach a zvySuje fezny vykon. Tyto
vlastnosti jsou nezbytnym pfedpokladem pro produktivni déleni tvrdych material(, jako jsou napf. nerezové oceli, nebo oceli s
vysokou pevnosti.

Typické chemické slozeni HSS/Emo5 v %
Cc Si Mn Cr Mo V w Co
0,92 04 03 41 50 19 64 48

Kotoucové pily GSP se standardné dodavaiji s nize uvedenymi geometriemi, vhodnymi pro déleni oceli a jejich slitin.

Standardni fezné geometrie pilovych kotoucu . .
Uhel ¢ela -y Uhel hibetu - a

Jakost oceli, ze které je ktoucova pila vyrobena wow wom
HSS/Dmo5 18° 8°
HSS/Emo5 12° 6°

Pro déleni specifickych materiall ve velkych sériich doporu€ujeme pouzivat kotoucové pily, které maji naostfeny fezné geometrie
vhodné pro konkrétni druh materialu. Nize uvadime jejich prehled.

Doporucené fezné geometrie pro konkrétni materialy

Druh déleného materialu Pevnost Uhel éela -y Uhel hibetu - a
N/mm2 mon momn

Oceli automatové 350 - 500 20° 8°
Oceli cementované 500 - 750 18° 8°
Oceli s vy$$i pevnosti (HSS) 700 - 950 15° 8°
Oceli velmi tvrdé 950 - 1050 12° 8°
Oceli pro praci za tepla 950 - 1300 10° 8°
Oceli austenitické (nerez) 500 - 800 12° 8°
Hlinik nelegovany 90 - 200 12° 8°
Hlinik a jeho slitiny 200 - 400 22° 10°
Slitiny hliniku s max. 5% 300 - 500 20° 8°
Méd 200 - 400 20° 10°
Bronzy fosforové 400 - 600 15° 8°
Bronzy tvrdé 600 - 900 12° 8°
Mosaz 200 - 400 16° 16°
Mosaz legovana 400 - 700 12° 16°

Slitiny titanu 300 - 800 18° 8°
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Doporuéené hodnoty pfi fezani

Nize jsou uvedena nase doporuc€eni pro obvodovou rychlost a rychlost posuvu podle druhu déleného materialu.

Doporucené hodnoty pro rychlost fezu a posuv

Druh déleného materialu

Oceli automatové

Oceli cementované

Oceli s vyssi pevnosti (HSS)
Oceli velmi tvrdé

Oceli pro praci za tepla

Oceli austenitické (nerez)
Seda litina

Hlinik a jeho slitiny

Slitiny hliniku s max. 5%

Méd

Bronzy fosforové

Bronzy fosforové

Mosaz

Mosaz legovana

Seda litina

Slitiny titanu

Nosniky a profily - sténa 0,1 d
Profily a trubky - sténa 0,025 d

Pevnost
N/mm2
350 - 500
500 - 750
700 - 950
950 - 1050
950 - 1300
500 - 800
100 - 400
200 - 400
300 - 500
200 - 400
400 - 600
600 - 900
200 - 400
400 - 700
100 - 400
300 - 800
300 - 600
300 - 600

Obvodova rychlost
vc m/min.
25-50
15-30
10-20
10-15
5-10
10-20
1000 - 2000
500 - 1000
120 - 200
100 - 400
100 - 400
40-120
400 - 600
150 - 500
15-25
25-50
15-20
25-50

Posuv na zub
(mm)

0,03 - 0,06
0,03-0,04
0,02 - 0,03
0,02-0,03
0,01-0,03
0,01- 0,03
0,04 - 0,09
0,03-0,07
0,03 -0,07
0,04 - 0,06
0,04 - 0,06
0,04 - 0,06
0,04 - 0,08
0,04 - 0,06
0,04 - 0,05
0,03 -0,04
0,03 -0,06
0,03 -0,06

Skupina

wow

1

©COONOOWOADRWN

A A aaaa
B wWwN = O

Spravna volba obvodové rychlosti a rychlosti posuvu je nepochybné rozhodujici pro optimalizaci procesu.fezani. Je tfeba dbat na
to, ze mezi hodnotami obou rychlosti existuje Uzka spojitost, ktera by méla byt vzdy dodrzena. Pokud je napf. obvodova rychlost v
poméru vaci posuvu prili§ vysoka, bude se fezany dil spiSe lestit nez fezat. V opaéném pripadé pfi vysoké rychlosti posuvu v
poméru vici obvodové rychlosti, zlstava kotouové pile malo ¢asu,aby stihla vyhodit tfisku z mezizubniho prostoru a muze dojit k
jejimu zlomeni

Obvodova rychlost (V), ktera se vyjadfuje v metrech za minutu, se nesmi zaménit s po¢tem otacek za minutu (RPM). Aby bylo
mozno zjistit po€et otacek nutny pro nastaveni stroje je mozno pouzit nasledujici vzorec:

RPM =V x1000/D x 3,14

Doporucené pocty a tvary zubti u pilovych kotouct

Hollow profiles- hohl Profile

<=1 3 BW 3 BW 3 BW BW BS/6/B |4 B |4/ B |3/BN|3 B (3| B |3 BN 3
>10-15 4 BW 4 BW 3 BW BW BS/'6 B 6 B |4 B|4BN 4 B |4 B |4BW 4
>15-20 4 BW 4 BW 4 BW Bw BS/7 B 6 B | 5 BN 6 BW 6 B |5 B | &5 BW 4
>20-30 5 BW 5 BW 4 BS BS BS/ 8/ B [7/BN|6|BNB|C |5 B |6| B|6|BW 5
=30 =6 BW 26 BS 25 BS BS 26 BS =0BW =8 BW 27 BW 28 C 26 BW =8 BW =7 BW =6
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Solid material - Vollmaterial

0-15 56 C 5 C 4 BW4 C 3 BW B C 6 C 5 C 6 C 4BW 5BW 5BW4 BN |
15-20 6|C|6 C|5 C|5/C 4 C|B|C|8/C 6/C|8 C |6 BW 6 BW 5BW 5 BN |
20-25 |[7|C|7|Cc|B|C|6|Cc|s|Bsiiojc |0 c|[7|C|a c|7|owW|7|BW| 6|BwW|6|BN| |
26-30 (B|c(8/C|7|C|7|C|6[Bs[12{Cc[12/Cc|8|C |10/ C |8[BW/8|BW| B|BW|7 BW
30-50 9 C 9 C 8 C 8 C 8BS 14 C ¥4 C 9 C 12C 9BWI0BWI0BWSB BV
50-70 10/ C 10 C 9/ C|9|/BS O BS|16/ C [16/ C |10/ C |14 C |10 BW 12 C [12/BW 10 BW
70-90 12 C 12 C 10 C 10 BS10BS 18 C 18 C 12 C 16 C 12BW 14 C 14BW 12 BW
90-120 14| C 14 C 12/ BS[12/BS 12/BS |18/ C |18/ C 14 C (18 C 14 C 16 C |16/BW 14 BN
120-180 16 C 16 C 14 BS 14 BS 14 BS 20 C 20 ¢ 16 C 20 C 16 C 18 C 18 BW 16 BW

Vlevo uvedena tabulka obsahuje také doporu€ené hodnoty pro posuv na zub. Tato hodnota umozriuje zjistit celkovy posuyv, ktery
ma byt na stroji nastaven. Slouzi k tomu nasledujici vzorec.

At=Az x Zx RPM

Doporucené pocty zubt a tvary ozubeni pro déleni dutych profilt a piného materialu.

Tolerance pruméru stredového otvoru HSS kotouéovych pil

Rozsah toleranci je udavan v um (mikrometr)
1 um = 0,001mm

Napf. 21 pm = 0,021mm

Tolerance H6 je velice pracna

Rozsah rozméri (mm) H6 H7 H8

od1do3 &g
pres 3 do 6 88 312 818
pfes 6 do 10 39 815 ;22
pres 10 do 18 811 318 ;27
pres 18 do 30 313 521 ;33
pres 30 do 50 316 325 (’;39
pres 50 do 80 819 530 846
pes 80 do 120 .22 335 oo
pres 120 do 180 325 840 ;63

Tolerance priméru HSS kotoucovych pil

Rozsah toleranci je udavan v mm

Rozsah rozméri (mm) JS 15 JS 16
od1do3 +0,2 +0,3
pres 3 do 6 +0,24 +0,375
pres 6 do 10 +0,29 +0,45
pres 10 do 18 +0,35 + 0,505
pres 18 do 30 +0,42 + 0,65
pres 30 do 50 +0,5 +0,8
pres 50 do 80 +0,6 +0,95
pres 80 do 120 +0,7 +1,1
pres 120 do 180 +0,8 +1,25
pres 180 do 250 + 0,925 +1,45
pres 250 do 315 +1,05 +1,6
pres 315 do 400 +1,15 +1,8
pres 400 do 500 +1,25 +2
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VAPO - pasivace

Jedna se o povrchovou Upravu oxidaci CO2, kdy se dokoncené kotoucové pily nechaiji jesté
jednou popustit v prehraté pare pfi ca 550°C. Pfitom se vytvofi neobycejné jemna povrchova
vrstva s tvrdosti 900 HV. Diky uvolnéni pnuti ziskaji kotou€ové pily i vySSi pruznost, ktera

zabranuje jejich pfipadnému zlomeni. Mikropory, které vzniknou na povrchu, umoziu;ji lepsi
rozvadéni chladici kapaliny. Tato povrchova Uprava je vhodna pro vSeobecné pouziti. Vyjimku tvofi
fezani hliniku, médi, mosazi a jejich slitin.

GOLDSKIN - povlak TiN

Pilové kotouce opatiené TIN (titan-nitrid) povlakem ziskaji velmi vysokou povrchovou mikrotvrdost,
ktera umoznuje jejich pouziti pro déleni materialt s vysokou mechanickou odolnosti. Je velmi
vhodny pro déleni stfedné legovanych a tvrdych oceli. Vlastnosti povliaku umozriuji zvySeni
obvodové rychlosti a rychlosti posuvu az o 50 %, coz podstatné zkracuje délku pracovnich cyklu.

BLACKSKIN - povlak TiAIN

Tento povlak je vhodny pro déleni material( s vysokou pevnosti v tahu, nerezovych oceli a
otéruvzdornych materiald, jako jsou napf. litiny a mosaz. Vynikajici vlastnosti je jeho odolnost pfi
vysokych pracovnich teplotach, je proto vhodny pro pouziti pfi suchych fezech nebo pfi fezech s
nedostatecnych chlazenim. Velmi vhodny je také pro vysoké obvodové rychlosti.

SPEEDSKIN - povlak TiCN

PVD povlak pilovych kotou€l s velmi nizkym koeficientem tfeni proti oceli. Umozfiuje dosahnout
velmi Cisté fezy a zabraruje navarim za studena i pfi fezech s velmi vysokymi obvodovymi
rychlostmi a posuvy v materialech jako jsou velmi tvrdé oceli, méd a mosaz, pfi jejichZ obrabéni se
bézné navary za studena vyskytuji. Umoznuje zvysit obvodovou rychlost a rychlost posuvu az o
100 % vici hodnotdm pro nepovlakované pilového kotouce.

GRAYSKIN - povlak CRN

Velmi nizky koeficient tfeni proti oceli pfedurcuje kotoucové pily s poviakem GRAYSKIN k fezani material(, které maji silné
tendence se v fezu nalepovat na bo¢ni stény nastroje. Jedna se pfedevsim o mosaz, bronz, méd a slitiny hliniku. Dal§i vyhodou je
moznost nanaset povlak v silngjSich vrstvach az do tloustky 7um.

Kromé vy$e uvedenych standardnich PVD povlak( je mozné nabidnout dal$i specialné vyvinuté PVD, jako jsou napf. TICN MP,
AlTin, DLC, NACO a NACRO.

Vice informaci naleznete na www.gspzborovice.cz
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