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Обслуживание дисковых пил
с твердосплавными пластинами
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Обслуживание дисковых пил
с твердосплавными пластинами
Формы зубьев:Формы зубьев:

Прямой зуб FZПрямой зуб FZ

«Косой» зуб (смежные
зубья с разносторонним
наклоном задней грани к

торцу пилы) WZ

«Косой» зуб (смежные
зубья с разносторонним
наклоном задней грани к

торцу пилы) WZ

Прямой зуб с конич.
боков. гранями KON/FZ

Прямой зуб с конич.
боков. гранями KON/FZ

«Косой» зуб с конич.
боковыми  гранями

KON/WZ

«Косой» зуб с конич.
боковыми  гранями

KON/WZ

Прямой зуб с фасками
FZ/FA

Прямой зуб с фасками
FZ/FA

Прямой  зуб /
дупловидный зуб FZ/HZ

Прямой  зуб /
дупловидный зуб FZ/HZ

«Косой» зуб с фасками
WZ/FA

«Косой» зуб с фасками
WZ/FA
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Обслуживание дисковых пил
с твердосплавными пластинами
Формы зубьев:Формы зубьев:

Дупловидный зуб HZДупловидный зуб HZ

Дупловидный зуб с
фасками HZ/FA

Дупловидный зуб с
фасками HZ/FA

Зуб с односторонним
наклоном задней грани
к торцу пилы и фаской

ES/FA

Зуб с односторонним
наклоном задней грани
к торцу пилы и фаской

ES/FA

Трапецевидный зуб
TR

Трапецевидный зуб
TR

Прямой зуб /
трапецевидный зуб

FZ/TR

Прямой зуб /
трапецевидный зуб

FZ/TR

Треугольный зуб /
дупловидный зуб DZ/HZ

Треугольный зуб /
дупловидный зуб DZ/HZ

Зуб с односторонним
наклоном задней грани

к торцу пилы ES

Зуб с односторонним
наклоном задней грани

к торцу пилы ES

Группированные
зубья GZ
Группированные
зубья GZ
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Обслуживание дисковых пил
с твердосплавными пластинами
Формы корпуса пилы:Формы корпуса пилы:

СтандартнаяСтандартная С круглой перифериейС круглой периферией С ограничителем толщины
стружки

С ограничителем толщины
стружки

С увеличенными впадинамиС увеличенными впадинами С неравномерным шагом
зубьев

С неравномерным шагом
зубьев
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Обслуживание дисковых пил
с твердосплавными пластинами
Геометрия резания:
 Термины
Геометрия резания:
 Термины

Задняя граньЗадняя грань

Боковые
грани
Боковые
грани

Корпус пилыКорпус пилы

Передняя
грань
Передняя
грань

Передняя
грань: Rz 1
Задняя грань: Rz 1
Боковые
грани: Rz 2.5

Корпус пилы: Rz 8
полировка

Шероховатость граней:Шероховатость граней:
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Обслуживание дисковых пил
с твердосплавными пластинами

Rt 0.003Rt 0.003
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ax
.
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Боковая режущая

Кромка на передней

грани

Боковая режущая

Кромка на передней

грани

Геометрия резания:
 Термины
Геометрия резания:
 Термины

Боковая режущая

кромка на задней

грани

Боковая режущая

кромка на задней

грани

Основная режущая

кромка.

Основная режущая

кромка.
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Геометрия резания:
 Термины
Геометрия резания:
 Термины

Обслуживание дисковых пил
с твердосплавными пластинами

Исполнение
передней грани:
Исполнение
передней грани:

|| - оси|| - оси

дупловидноедупловидное

наклонноенаклонное
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Обслуживание дисковых пил
с твердосплавными пластинами
Допуски:
 Симметрия
Допуски:
 Симметрия

Для зубьев с
переменным
наклоном
WZ

Для зубьев с
переменным
наклоном
WZ

Для треугольных
зубьев
DZ

Для треугольных
зубьев
DZ

Для
трапецевидных
зубьев
TR

Для
трапецевидных
зубьев
TR

Для дупловидных
зубьев с вогнутой
передней гранью
HZ

Для дупловидных
зубьев с вогнутой
передней гранью
HZ



Instandsetung Kreissägeblätter  Seite 10

Обслуживание дисковых пил
с твердосплавными пластинами
Допуски:
 Точность профиля
Допуски:
 Точность профиля

Чередующиеся треугольный /
прямой зубья DZ / FZ
Чередующиеся треугольный /
прямой зубья DZ / FZ

Чередующиеся треугольный /
дупловидный зубья DZ / HZ
Чередующиеся треугольный /
дупловидный зубья DZ / HZ
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Обслуживание дисковых пил
с твердосплавными пластинами
Допуски:
 Точность профиля
Допуски:
 Точность профиля

Прямой / трапецевидный
зубья FZ / TR
Прямой / трапецевидный
зубья FZ / TR

Трапецевидный / трапецевидный
зубья TR / TR
Трапецевидный / трапецевидный
зубья TR / TR
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Обслуживание дисковых пил
с твердосплавными пластинами
Допуски:
 Допускаемые отклонения диаметра пилы и ширины пропила
Допуски:
 Допускаемые отклонения диаметра пилы и ширины пропила

D > 200 ± 0,5

200 < D > 400 +
-

1
0,5

400 < D > 500 - 0,5

500 < D > 1000 +
-

2
1

1000 < D > 1200 ± 2

SB
RU >і 0,4

+
-

0
0,1

+
-

0
0,2± 0,1

Диапазон
диаметров

D SB
RU < 0,4

± 0,5

Допустимые отклонения
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Обслуживание дисковых пил
с твердосплавными пластинами
Допуски:
 Радильное и торцевое биение зубьев
Допуски:
 Радильное и торцевое биение зубьев
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Допуски:
 Требования к замерам радиального и торцевого биения
Допуски:
 Требования к замерам радиального и торцевого биения

 Замеры радиального и торцевого биения производятся на
дисковых пилах, находящихся без нагрузки. При этом корпус пилы
следует зафиксировать соответствующими прижимными фланцами,
пользуясь данными прилагаемой ниже таблицы.

 Указанные диаметры фланцев действительны для дисковых пил,
которые предназначены только для стационарных станков.

 Величины, приведенные в прилагаемой таблице в скобках, могут
применяться к пилам с диаметрами меньше указанных, особенно,
если у них нет компенсаторов.

 Замеры радиального и торцевого биения производятся на
дисковых пилах, находящихся без нагрузки. При этом корпус пилы
следует зафиксировать соответствующими прижимными фланцами,
пользуясь данными прилагаемой ниже таблицы.

 Указанные диаметры фланцев действительны для дисковых пил,
которые предназначены только для стационарных станков.

 Величины, приведенные в прилагаемой таблице в скобках, могут
применяться к пилам с диаметрами меньше указанных, особенно,
если у них нет компенсаторов.

Обслуживание дисковых пил
с твердосплавными пластинами
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Обслуживание дисковых пил
с твердосплавными пластинами
Допуски:
 Требования к замерам радиального и осевого биения

- Выбор необходимого диаметра прижимных фланцев.

Допуски:
 Требования к замерам радиального и осевого биения

- Выбор необходимого диаметра прижимных фланцев.

... 20 20 …  30 30 …  40 40 …  60 60 …  80 80 …  100 100 …  120 120 …  140 140 …  150

D  100 (80)

100 < D  140 60 (100)

140 < D  190 100 (120)

190 < D  210 100 120 (140)

210 < D  250 160

250 < D  300 160 (180)

300 < D  400 160 180 200

400 < D  450 180

450 < D  560

560 < D  630

630 < D  800

800 < D  1000

1000 < D  1200

80

80

80

100

K reissägeblatt
D urchm esser-

B ereich

erforderlicher F lansch ø D F

60

B ohrung

120

120

140

140 180

160

200

250

300

180 200

250

200

200

140

140

140

160

Диапазон
диаметров пил

Необходимый диаметр фланца в зависимости от диаметра
посадочного отверстия



Instandsetung Kreissägeblätter  Seite 16

Допуски:
 Допуски на величину углов
Допуски:
 Допуски на величину углов

Обслуживание дисковых пил
с твердосплавными пластинами
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По передней
грани: 0.05-0.08 мм
По задней грани: 0.3 мм
даёт при угле заострения в 65°
уменьшение диаметра: 0.37 мм

По передней
грани: 0.05-0.08 мм
По задней грани: 0.3 мм
даёт при угле заострения в 65°
уменьшение диаметра: 0.37 мм

Обслуживание дисковых пил
с твердосплавными пластинами

Съем материала при заточке
по передней и задней граням:
Съем материала при заточке
по передней и задней граням:

Минимальная высота зуба в его
нижней точке должна быть
не менее 1 мм.
Наименьшая толщина зуба
должна быть
не менее 1 мм.

Минимальная высота зуба в его
нижней точке должна быть
не менее 1 мм.
Наименьшая толщина зуба
должна быть
не менее 1 мм.

Ресурс напайки:Ресурс напайки:

РекомендацияРекомендация
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3/4

1/4

ДСП
РекомендацияРекомендация

Обработка ДСП:
Полностью устранить радиус
скругления на задней и передней
грани твердого сплава установив
съем материала в пропорции
3/4 на заднюю грань и 1/4 на
переднюю грань.

Обработка ДСП:
Полностью устранить радиус
скругления на задней и передней
грани твердого сплава установив
съем материала в пропорции
3/4 на заднюю грань и 1/4 на
переднюю грань.

Обслуживание дисковых пил
с твердосплавными пластинами
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РекомендацияРекомендация

Радиус скругления на задней и
передней грани твердого
сплава при обработке ДСП.

Радиус скругления на задней и
передней грани твердого
сплава при обработке ДСП.

Обслуживание дисковых пил
с твердосплавными пластинами
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1/2

Массивная
древесина:

РекомендацияРекомендация

Обработка массивной
древесины:
Полностью устранить радиус
скругления на задней и передней
грани твердого сплава установив
съем материала в пропорции
1/2 на заднюю грань и 1/2 на
переднюю грань.

Обработка массивной
древесины:
Полностью устранить радиус
скругления на задней и передней
грани твердого сплава установив
съем материала в пропорции
1/2 на заднюю грань и 1/2 на
переднюю грань.

Обслуживание дисковых пил
с твердосплавными пластинами
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Рекомендация

Радиус скругления на
задней и передней грани
твердого сплава при
обработке массивной
древесины.

Рекомендация

Радиус скругления на
задней и передней грани
твердого сплава при
обработке массивной
древесины.

Обслуживание дисковых пил
с твердосплавными пластинами
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Обслуживание дисковых пил
с твердосплавными пластинами

 Оптимальное

использование

твердосплавного зуба

 Ровный и устойчивый

ход дисковой пилы

 Оптимальная

эксплуатация

 Оптимальное

использование

твердосплавного зуба

 Ровный и устойчивый

ход дисковой пилы

 Оптимальная

эксплуатация

Результат:Результат:

Правильная переточка:
 корректные величины
переднего и заднего углов

Правильная переточка:
 корректные величины
переднего и заднего углов
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Обслуживание дисковых пил
с твердосплавными пластинами
Неправильная переточка:
 Задний угол слишком большой
Неправильная переточка:
 Задний угол слишком большой

 Повышенный износ
режущих кромок зуба
 На режущей кромке могут

появиться сколы
 Неоптимальное использо-

вание твердосплавного
зуба
 Уменьшение стойкости

пилы

 Повышенный износ
режущих кромок зуба
 На режущей кромке могут

появиться сколы
 Неоптимальное использо-

вание твердосплавного
зуба
 Уменьшение стойкости

пилы

Результат:Результат:
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Обслуживание дисковых пил
с твердосплавными пластинами
Неправильная переточка:
 Задний угол слишком мал
Неправильная переточка:
 Задний угол слишком мал

 Повышенное усилие
подачи
 Повышенная сила

резания
 Неоптимальное использо-

вание твердосплавного зуба
 Плохая работа пилы в

результате воздействия
повышенной силы резания

 Повышенное усилие
подачи
 Повышенная сила

резания
 Неоптимальное использо-

вание твердосплавного зуба
 Плохая работа пилы в

результате воздействия
повышенной силы резания

Результат:Результат:
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Обслуживание дисковых пил
с твердосплавными пластинами
Неправильная переточка:
 Передний угол слишком большой
Неправильная переточка:
 Передний угол слишком большой

 Повышенный износ
боковых кромок зуба
 Неоптимальное использо-

вание твердосплавного зуба
 Неплавный ход пилы и

поэтому образование рисок
на пропиле
 Уменьшение стойкости

пилы
 Увеличение угла
радиального поднутрения

 Повышенный износ
боковых кромок зуба
 Неоптимальное использо-

вание твердосплавного зуба
 Неплавный ход пилы и

поэтому образование рисок
на пропиле
 Уменьшение стойкости

пилы
 Увеличение угла
радиального поднутрения

Результат:Результат:
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Обслуживание дисковых пил
с твердосплавными пластинами
Неправильная переточка:
 Передний угол слишком мал
Неправильная переточка:
 Передний угол слишком мал

 Угол радиального поднут-
рения уменьшается или
становится отрицательным
 Пила может быть
защемлена в пропиле при
работе
 Сокращается срок службы
твердосплавного зуба
 Ухудшается работа пилы

 Угол радиального поднут-
рения уменьшается или
становится отрицательным
 Пила может быть
защемлена в пропиле при
работе
 Сокращается срок службы
твердосплавного зуба
 Ухудшается работа пилы

Результат:Результат:
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Обслуживание дисковых пил
с твердосплавными пластинами
Правильная переточка:
 Исполнение передней грани - дупловидное
Правильная переточка:
 Исполнение передней грани - дупловидное

Боковая граньБоковая грань

Режущая кромкаРежущая кромка

Передняя грань зубаПередняя грань зуба

Режущая кромкаРежущая кромка

Боковая граньБоковая грань
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Обслуживание дисковых пил
с твердосплавными пластинами
Исполнение передней грани зуба:
 Дупловидный зуб дисковой пилы
Исполнение передней грани зуба:
 Дупловидный зуб дисковой пилы
Передняя грань после
заточки стандартным
абразивным кругом

Передняя грань после
заточки стандартным
абразивным кругом

Передняя грань после заточки
слишком твёрдым абразивным
кругом

Передняя грань после заточки
слишком твёрдым абразивным
кругом
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Обслуживание дисковых пил
с твердосплавными пластинами
Исполнение передней грани зуба:
 Дупловидный зуб дисковой пилы – боковая кромка на выходе
абразивного круга

Исполнение передней грани зуба:
 Дупловидный зуб дисковой пилы – боковая кромка на выходе
абразивного круга

Заточка без изменения
направления вращения круга
Заточка без изменения
направления вращения круга

Заточка с изменением
направления вращения
круга (по часовой стрелке
и против нее)

Заточка с изменением
направления вращения
круга (по часовой стрелке
и против нее)
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Обслуживание дисковых пил
с твердосплавными пластинами
Дефект заточки на дупловидной форме зуба:
 Износ боковых режущих кромок устранен не полностью
Дефект заточки на дупловидной форме зуба:
 Износ боковых режущих кромок устранен не полностью

 Слишком мал диаметр
заточного круга
 Недостаточное заглубление
заточного круга

 Слишком мал диаметр
заточного круга
 Недостаточное заглубление
заточного круга

Причины:Причины:

правильная
заточка

Износ боковых кромок
устранен не полностью
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Обслуживание дисковых пил
с твердосплавными пластинами
Дефект заточки на дупловидной форме зуба:
 Неправильная центровка заточного круга относительно профиля
передней грани


Дефект заточки на дупловидной форме зуба:
 Неправильная центровка заточного круга относительно профиля
передней грани


 Несимметричное
расположение профиля
передней грани зуба

 Несимметричное
расположение профиля
передней грани зуба

Причина:Причина:

Профиль передней грани
при неправильной

центровке заточного круга

Правильный профиль
предыдущей заточки
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Обслуживание дисковых пил
с твердосплавными пластинами
Дефект заточки:
 Разная высота боковых режущих граней зубьев
Дефект заточки:
 Разная высота боковых режущих граней зубьев

 Боковое смещение
заточного круга из-за
ошибки в настройке станка

 Боковое смещение
заточного круга из-за
ошибки в настройке станка

Причина:Причина:
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Обслуживание дисковых пил
с твердосплавными пластинами
Дефект заточки:
 Сколы на наружных углах зубьев
Дефект заточки:
 Сколы на наружных углах зубьев

 Слишком высокая
скорость подачи
 Слишком большой

съём материала за 1 ход
 Недостаточный подвод СОЖ
 Погрешности в подшипниковых
опорах шпинделя
 Неправильный выбор

заточного круга

 Слишком высокая
скорость подачи
 Слишком большой

съём материала за 1 ход
 Недостаточный подвод СОЖ
 Погрешности в подшипниковых
опорах шпинделя
 Неправильный выбор

заточного круга

Причины:Причины:

Боковая грань зубаБоковая грань зуба

Передняя
грань зуба
Передняя
грань зуба

Задняя грань
зуба
Задняя грань
зуба
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Обслуживание дисковых пил
с твердосплавными пластинами

Дефект заточки:
 Сколы на боковой режущей кромке
Дефект заточки:
 Сколы на боковой режущей кромке Причины:Причины:

Боковая грань зубаБоковая грань зуба

Передняя грань
зуба
Передняя грань
зуба

Задняя грань
зуба
Задняя грань
зуба

 Слишком высокая
скорость подачи
 Слишком большой

съём материала за 1 ход
 Недостаточный подвод СОЖ
 Погрешности в подшипниковых
опорах шпинделя
 Неправильный выбор

заточного круга

 Слишком высокая
скорость подачи
 Слишком большой

съём материала за 1 ход
 Недостаточный подвод СОЖ
 Погрешности в подшипниковых
опорах шпинделя
 Неправильный выбор

заточного круга
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Обслуживание дисковых пил
с твердосплавными пластинами
Дефект заточки:
 Неполное устранение зоны износа на режущей грани
Дефект заточки:
 Неполное устранение зоны износа на режущей грани

Передняя грань
зуба

Боковая
грань зуба

Задняя
грань зуба

Передняя грань
зуба

Задняя
грань зуба

Боковая
грань зуба
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Обслуживание дисковых пил
с твердосплавными пластинами
Дефект заточки:
 Фаска из-за сколов на режущей кромке слишком большая
Дефект заточки:
 Фаска из-за сколов на режущей кромке слишком большая

Причины:Причины:
 Слишком высокая

скорость подачи
 Слишком большой

съём материала за 1 ход
 Недостаточный подвод СОЖ
 Погрешности в подшипниковых
опорах шпинделя
 Неправильный выбор

заточного круга

 Слишком высокая
скорость подачи
 Слишком большой

съём материала за 1 ход
 Недостаточный подвод СОЖ
 Погрешности в подшипниковых
опорах шпинделя
 Неправильный выбор

заточного круга
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Обслуживание дисковых пил
с твердосплавными пластинами
Дефект заточки:
 Неполная заточка передней грани зуба по высоте
Дефект заточки:
 Неполная заточка передней грани зуба по высоте

Боковая грань зуба

Передняя
грань зуба

Задняя
грань зуба
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Обслуживание дисковых пил
с твердосплавными пластинами
Дефект заточки:
 Повреждение зуба толкателем
Дефект заточки:
 Повреждение зуба толкателем

 Неправильное положение
корпуса пилы относительно
толкателя
 Неправильная настройка
блока толкателя
 Неправильная настройка
рычага толкателя

 Неправильное положение
корпуса пилы относительно
толкателя
 Неправильная настройка
блока толкателя
 Неправильная настройка
рычага толкателя

Причины:Причины:

За
дн

яя
гр

ан
ь 

зу
ба

Передняя
грань зуба
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смола

Обслуживание дисковых пил
с твердосплавными пластинами
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Рекомендация
Очищать пильный диск от смолы и нагара
Рекомендация
Очищать пильный диск от смолы и нагара
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макс. 0,5 мм

Неправильно!!!

Результат

Обслуживание дисковых пил
с твердосплавными пластинами

Рекомендация
На некоторых пильных дисках необходимо занизить «осадить»
материал корпуса за напайкой

Рекомендация
На некоторых пильных дисках необходимо занизить «осадить»
материал корпуса за напайкой
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Обслуживание дисковых пил
с твердосплавными пластинами

РекомендацияРекомендация
Форма зубьев и корпуса
на новом диске
Форма зубьев и корпуса
на новом диске

Форма зубьев и корпуса
на неоднократно
переточенном диске

Форма зубьев и корпуса
на неоднократно
переточенном диске

Частая проблема:Частая проблема:

 «пила свистит» «пила свистит»

Действия:
 осадить корпус
 заполнить пазы
термокомпенсатора силиконом

Действия:
 осадить корпус
 заполнить пазы
термокомпенсатора силиконом
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Максимально 800°

Припой

Медный слой

Припой

Обслуживание дисковых пил
с твердосплавными пластинами

Рекомендация
Замена повреждённых пластин
Рекомендация
Замена повреждённых пластин
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Обслуживание дисковых пил
с твердосплавными пластинами
Температура пайки 750°:
 Оптимальный зазор в
соединении
 Хорошая амортизация
медной пластины

Температура пайки 750°:
 Оптимальный зазор в
соединении
 Хорошая амортизация
медной пластины

Температура пайки 1000°:
 В соединении нет зазора
 Медный слой расплавлен
 Большая вероятность
возникновения трещин

Температура пайки 1000°:
 В соединении нет зазора
 Медный слой расплавлен
 Большая вероятность
возникновения трещин
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Непригодные для эксплуатации
дисковые твердосплавные пилы
Повреждение пилы:
 Трещины на корпусе
Повреждение пилы:
 Трещины на корпусе

 Проинформировать
клиента - потребителя
о том, что

Действия:Действия:

дальнейшее использование

этого инструмента

недопустимо!!!

дальнейшее использование

этого инструмента

недопустимо!!!
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Непригодные для эксплуатации
дисковые твердосплавные пилы
Повреждение пилы:
 Трещины на корпусе
Повреждение пилы:
 Трещины на корпусе

Действия:Действия:
 Проинформировать

клиента - потребителя
о том, что

 Проинформировать
клиента - потребителя
о том, что

дальнейшее использование

этого инструмента

недопустимо!!!

дальнейшее использование

этого инструмента

недопустимо!!!
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Непригодные для эксплуатации
дисковые твердосплавные пилы
Повреждение пилы:
 Отрыв зуба с корпуса
Повреждение пилы:
 Отрыв зуба с корпуса

Действия:Действия:
 Проинформировать

клиента - потребителя
о том, что

 Проинформировать
клиента - потребителя
о том, что

дальнейшее использование

этого инструмента

недопустимо!!!

дальнейшее использование

этого инструмента

недопустимо!!!
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Обслуживание дисковых пил
с твердосплавными пластинами
Рекомендация
Управление статистикой работы инструментов
Рекомендация
Управление статистикой работы инструментов
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Обслуживание дисковых пил
с твердосплавными пластинами

Спасибо за внимание!

 Вопросы
 Пожелания
 Аплодисменты

Спасибо за внимание!

 Вопросы
 Пожелания
 Аплодисменты

Компания Leitz
желает успеха и
процветания Вашему
бизнесу!

Компания Leitz
желает успеха и
процветания Вашему
бизнесу!


