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Nova naprava za ostrenje brusov
F.ROETHEL—J.PEELENIK—PFP.LOBE

V okviru raziskovalne naloge Raziskava brufenja
s krmiljenjem FEonstantne primiéne sile [5, 6], ki jo
finansirata Sklad Borisa Kidrita in Fakulteta za stroj-
niftvo v Ljubljani, je bila razvita nova naprava za
astrenje brusov, ki ustreza rezullatom raziskav, izvede-
nim pri raznih raziskovalnih organizacijah v Evropi.
Zamisli zanjo so bile pri nas e objavljene v Strojni-
fkem wvestniku [1]. Vendar pa doslej pri nadih izdelo-
valeih orcednih strojev e niso bile dovolj upodtevane,
Zato menimo, da je potrebno opororill ponovno na Lo
napravo.

Zrna brusa se med brufenjem obrabljajo na wved
neadvisnih nadinov, ki so bili v literaturi Ze opisani
[1, 2, 3, 4]. Brus ima dobre rezalne sposobnosti le ta-
krat, kadar so njegove ostrine popolne in je povrdina
brusov sestavljena iz éim manjSega Stevila tornih plo-
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skov, ki ne zboljiujejo réezanja, paé pa povedujejo trenje
med brusom in obdelovancem. Med obrabljanjem brusa
se te torne ploskve obrabljenih zrn povetujejo. Na
brusu so zrna po nakljuéju porazdeljena po obliki in
velikosti. Dogajanja na rezalnem robu lahks zajamemo
le kompleksno s statisti®no matematiko. Vsako zrno je
v bistvu majhen cepilni klin, 8 katerim odrezujemo
kovino. Z obrabo cepilnih klinov se torne ploskvice
povetujejo (slika 1), Pri doloteni obrabi rezalne ploskve
je treba brus ponovno naostriti [3]. Ce ga ne bi na-
ostrili, bi se na povriini obdelovanca pojavili zaZigi
in sledovi moénih vibracij. Ti pojavi so bili v literaturi
#e podrobno opisani [1]. Brusa ne ostrimo tako, kakor
navadna orodja za odrezavanje. Namen ostrenja pri
brusu ni obnova natanéne geometrije posameznih rezil,
temved moramo na rezalni ploskvi brusa odstraniti le
zrna, ki nimajo vef ostrih cepilnih klinov, paé pa
imajo velike torne ploskve. Hkrati je treba na poveding
brusa odstraniti fe z odrezki napolnjene prostore med
posameznimi zrni.

Med znanimi postopki za ostrenje uporabljamo da-
nes najved ostrenje brusov z diamantom. Za ta namen
je treba nastaviti diamant za ravno taldno globino od-
rezka, da bl bil brus naocstren. Diamant ostrl z enlm
samim prehodom prek brusove povriine, Nasgtavljanje
globine odrezka je prepuitenco izkufnji delavea pri
stroju. Zato je taki$no ostrenje zelo nenatanéno.

Obsefne raziskave ostrilnih pogojev pri ostrenju
brusov na inititutih v inozemstvu [1] so pokazale, da
imata globina pristavitve diamanta pri enem prehodu
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prek brusne ploskve in hitrost njegovega vadolZfnega
podajanja zelo velik vpliv na:

1. hrapavost povriine obdelovanca,

2. obstojno dobo brusa,

3. obrabo diamanta.

Zaradi navedenih vplivov se pojavliajo pri avio-
matiziranju brusilnega postopka precelinie tefave Z
dobro avtomatizacijo brusilnega postopka #elimo dosedi
konstantno hrapavost povréine obdelovanca. Ker na to
hrapavost vplivajo tudi ostrilni pogoji, jih je treba
natanéno dolofiti. Iz Etevilnih raziskav smo dobili
optimalne pogoje pri ostrenju brusov z diamanti, ki so:

pristavitevy diamanta na gib a' 0,2 mm

vzdolino podajanje £," = 0,08...01 mm/vrt
potrebno &tevilo ostrilnih
gibov diamanta =10,

Ti pojavi so veljavnl za vse zrnatosti brusov od
36 do 150, ;

Diamant naj bo izoblikovan v obliki Vickersove
piramide s kotom ob vrhu 120°. Med ostrenjem naj bo
diamant nastavijen tako, da je ena ploskev piramide
naslonjena na obdelovalne ploskev brusa. Med osire-
njem se obrablja tudi diamant. Enakomerno obrabo
diamanta dosefemo le z ustrezoim vrienjem.

Na Fakulteti za strojniftvo je bila izdelana ostrilna
naprava, ki v posebni delovni fazl (za ostrenje brusa)
med obdelavo posameznih obdelovancev naostri brus
z diamantom.

Naprava na sliki 2 je bila izdelana po navodilih
v prejinjem odstavku. Nosilec diamanta je nameffen na

brusilnem stroju v bli#ini brusilnega mesta. Na glavni
osi, ki je pod ohifjem, se vsa naprava lahko zavrt tako,
da v trenutku, ko se brus pomika mimo, ostri diamant
povriino brusa. Takrat Je celoina naprava v horizon-
talni legi. Med brufenjem samim pa se celotna na-
prava zavrii pribliZno za kot 75° navzgor. Gib je avito-
matiziran. Za dvig in spust nosilca rabl éep na vodilu.

V ohigju 1 primikamo nosilec diamanta proti brusu,
Ohisje je obenem vodilo. Na levl strani ima nosilec
vdelano matico, ki jo vrtimo z vijakem 3 in tako pri-
mikamo nosilec, Vijak ima vodilo v letaju 11, #ene ga
zobnik 7, tega pa pastorek na gredi 6. Prenos je izdelan
tako, da s polnim vrtljajem (360" kolesea 8 ravno do-
sezemo primik diamanta 0,2 mm. Za vsak posamezni
preéni gib brusa premaknemo kolesce za eno (v kolescu
vgravirano) enoto v velikosti 0,02 mm. Za natanéno na-
stavijanje je na dnu kolesca 10 izvrtin v obliki pol-
kroglic, v katere vskotl pri posameznih stopnjah krogli-
ca 14, z vametjo pritiskana h kolescu, Tako je dolotena
lega diamanta proti brusu za vsak preéni premik ozi-
roma ustrezni gib. Po desetih gibih je brus naostren. Za
ostrenje brusa na izbranem starem preskufevalnem
stroju (Bryant) taka naprava popolnoma ustreza. Zal
pa tu ni bilo mogofe izdelati oprijema diamanta pod
kotom, ker je lega diamanta glede na konstrukeijo sta-
rega stroja dolodena Ze vnaprej. To bo treba upodtevati
pri konstrukeifi move naprave za primik diamanta
oziroma pri gradnji novih brusilnih strojev.

Tako izdelan postopek bi lahke tudi avtomatizirali,
in sicer s tem, da bi prenesli Zelene gibe na os 6
avtomatiéno namesto roéno, kakor je to v nagi kon-
strukeiji.
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Prve naostrene in obrabljene bruse smo e pre-
skusili in se odlo&ili za matemati®no-fizikalni opig po-
vedin, ki omogoéa identifikacijo brusilnega proecesa [4].
Povriino brusa lahko opifemo s korelacijsko funkcijo
povriine, ker je sprememba koordinat povriine sludaj-
nostna funkeija, ki je stacionarna in ergodifna. S pre-
skusi so bili postavljenl temeljl za nadaljnje raziskave
v tej smeri. Spekter moél povriine je dan s Fouricrjevo
transformacijo korelacijske funkclje. Za merjenje po-
vriine je bil postavljen merilni stavek po sliki 3.

Vhodna merilna enota je merilnik za merjenje
povréin Talymin 4 (Taylor-Hobson). Analogno-digitalni
konverter Solartron-Compact Logger tip DDR pre-
tvarja merjene vrednosti v digitalne. Na luknjani pa-
pirnati trak jih prenese luknjalnik Addo — tip 5. Po-
datke na luknjanem traku smo transformirall na luk-
njane kartice, da jih lahko pozneje ponovno vrednotimo
za druge namene,

Merilne podatke smo matematiéno obdelali in iz-
riiiali. na refunalniku IBM 1130 na Fakuylteti za stroj-
niitvo.
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Povréine brusa nismo merili neposredno, ker bi
premik tipala po njegovl povriini pofkodoval tipalo.
Zato je bilo treba napraviti repliko povriine brusa in
fele to meriti,

Pri testu smo uporabili bruse BAOKGV, izdelek
tovarne umetnih brusov, Maribor, Z ratunalnikom IBM
1130 smo izradunall poenotene korelacijske funkeije in
spekire modi povrdin. Rezultatl meritev so razvidni na
slikah od 4 do 9. Slike dobro kaZejo razliko med pra-
vilng naostrenim in obrabljenim brusom. Razdalje med
posameznimi merilnimi totkami na povedinl so znafale
At = 20 pm. Stevilo merjenih tofk je N = 1408 in ko-
relacijska dolZina L. = 200, Nadalje so znafali

pritizna sila F, = 6kp

hitrost vzdolinega podajanja & = 1,1 m/min

&as brusenja 20 5.

Meritve so bile opravljene na obdelovancih 1z
jekla C.4734 z izvrtino ¢ 100 mm in Sirino b = 13 mm.
Hitrost rezanja je znadala », = 5Tm/s. Iz rezultatov
poskusov, ki jih bo treba opraviti po tej metodi, bo
mogode brusilni proces oplsati fizikalno bolje, ga opti-
mirati in adaptivno krmiliti, Nova naprava pa bo

51. 7. Normalizirana avtokorelacij-
ska funkecija povriine obrablje-
nega brusa

prifla prav vsem, ki Zelijo pravilno ostriti bruse na e
starih strojilh, e jih imajo v svojih tovarnah in de-
lavnicah. Prav tako pa jo bodo lahko uporabljali kon-
strukterji, ki Zelijo avtomatizirati postopek in prl tem
uporabiti pravilne in preskufene pogoje ostrenja.
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