
DK 621.922 O p rav iln em  ostrenju  brusov
J A N E Z  P  E K O L E N I K

P ri odrezavanju  kovin s cepilnimi k lin i je, kakor 
je  znano iz prakse, važna prip rava oz. naostren je 
orodja. Z arad i m ehaničnih, toplotnih in  kem ičnih 
vplivov se rezina med odrezavanjem  ob rab lja  in n a ­
posled tako otopi, da je  neuporabna za nadaljn jo  ob­
delavo. P ri ostren ju  cepilnega klina, k ak o r n. pr. s tru - 
žilnega noža, zöb n a  frezalu itd., se z b rušen jem  po­
škodovane proste  in cepilne ploskve zopet obnavljajo. 
G eom etrija cepilnega k lina se p ri tem  ne sprem inja. 
Od prav ilnega b rušen ja rezila je odvisna njegova 
obstojna doba in s tem  neposredno tud i cena obdelave 
oz. izdelka. P riporočila za b rušen je orodja iz orodnih 
in  brzoreznih jekel te r  karb idn ih  trd in  so bila v stro ­
kovni lite ra tu ri obravnavana še večkrat. Tem u nasproti 
pa povsem prim an jku je  prak tičn ih  podatkov o p rav il­
nem  ostren ju  brusov.

B rušenje kot obdelovalni postopek spada tudi v 
procese obdelave kovin z odvzemanjem . Z arad i izredne 
zam otanosti v  zgradbi b rusa kot orodja je  ostal p ro­
blem  njegovega ostrenja skoraj neobdelan. V nasled­
n jem  bomo skušali nanizati nekaj p rak tičn ih  navodil 
za p rav ilno  prip ravo  teh orodij. Teoretične utem e-

val/asla rezalno 
ploskev brusa

ravna rezalna 
ploskev brusa

Slika 1.

Ijitve  in  štev iln i rezu lta ti raziskav s tega področja so 
nam enom a izpuščeni, tako da jih  bo p rak tik  laže r a ­
zum el in dane izsledke lahko takoj uporabil

B rus je  sestavljen  iz posam eznih zrn korunda 
(AI2O3) ali silicijevega karb ida (SiC) različnih  v e li­
kosti, k i so m ed seboj povezani z vezivom. Z rna v 
brusu  so neenakom erno porazdeljena in  so v  bistvu 
m ajhni cepilni klini, s katerim i se kovina odrezuje. 
G eom etrična oblika zrn, ki so v prijem u, ni znana in 
je  tu d i ni mogoče določiti.

Med brušen jem  se na zrn ih  tvorijo  to rne ploskve 
A A, k i pom enijo obrabo n a  posam eznih zrn ih  in  s tem  
obrabo brusa (slika 1). Brž ko prekorači vsota vseh 
to rn ih  ploskvic S d A  določen odstotek celotne rezalne 
ploskve brusa, postane ta  neuporaben za nadaljn jo  
obdelavo. Na brušeni površini se pojavijo  zažigi in

sledovi m očnih vibracij. Ti pojavi so p rak tiku  dpvolj 
znani. Brus je  potrebno na rezalni p loskvi (slika 1 a, b) 
ponovno naostriti in  ga tako usposobiti za nadaljn jo  
uporabo. B istvo ostren ja brusov n i v  obnovitvi n a ­
tančne geom etrije posam eznih rezil, kak o r velja to p ri 
orodjih z znano in  določeno geom etrijo cepilnih klinov. 
Rezalni ploskvi brusa je  potrebno odstran iti samo 
prevelike to rne ploskve na posam eznih zrn ih  in  z od­
rezki zam azane prostore m ed zrni. M etode in  možno­
sti o stren ja b rusov z različnim i sredstvi, kakor n. pr. 
diam anti, ostrilnim i kolesci itd. so znane. Podatki, ki 
so našteti niže, veljajo le  za ostren je  brusov z diam anti.

V p raksi so v rab i najrazličnejši pogoji za ostre­
nje, k i so na jvečkra t popolnoma odvisni od izkušenj 
brusilcev. Takšen način obnavljan ja rezalne sposob­
nosti b rusiln ih  orodij je  seveda dvom ljive vrednosti, 
k e r  n ikakor n i mogoče zajeti sub jektivnega vpliva 
brusilca.

Obsežne raziskave različnih pogojev p ri ostrenju  
brusov so pokazale, da im ata globina pristav itve d ia­
m an ta  p ri enem  prehodu b rusilne ploskve in  njegovo 
vzdolžno podaj srn j e zelo velik  vpliv  na:

1. h rapavost površine obdelovanca,
2. obstojno dobo b rusa  in
3. obrabo diam anta.
Jasno  je, da v  zelo razviti proizvodnji ni dopustno 

prepuščati te  vplive na izdelek in ceno obdelave samo 
prak tičn im  izkušnjam  brusilca.

Iz m nogoterih preiskav  so bili določeni optim alni 
pogoji p ri o stren ju  brusov z diam anti, in  sicer:

p ristav itev  diam anta/gib- a' = 0,02 mm
vzdolžno podajan je diam anta: s' =  0,08...0,1 m m /vrt.
potrebno število  ostriln ih  gibov d iam anta: n  =  10



Za ponovno usposobitev brusa je  potrebno odstra­
niti z diam antom  sloj b rusilne ploskve v debelini 
0,2 mm z zgoraj navedenim i pogoji (slika 2). S tem  sta 
zagotovljena obnovitev rezaln ih  sposobnosti vseh zrn 
in očiščenje prostorov m ed zrni, v  katere  so se deloma 
tudi zalepili odrezki m ed brušenjem . Ti pogoji veljajo  
za vse zrnatosti brusov od 36 do 150.

N ajugodnejši položaj diam anta, k i je  izoblikovan 
kot Vickersova p iram ida (120°) glede na rezalno plo­
skev brusa pri ostrenju, je  p rikazan n a  sliki 3. Rezalna 
ploskev b rusa  naj se po m ožnosti z eno izmed ploskev 
piram ide dotika ostrilnega diam anta. P rav ilne je  po­
vedano: d iam antna p iram ida naj bo postavljena z eno

ploskvijo v tangencialno ravnino, ki poteka skozi do- 
tikališče T konice d iam anta z rezalno ploskvijo brusa. 
Z ustreznim  vrten jem  diam anta dosežemo njegovo 
enakom erno in  m inim alno obrabo. K valiteta  naostritve 
brusa bo optim alna.

Z uporabo teh  priporočil bo v  proizvodnji b ru ­
šenih  obdelovancev možno doseči najboljše možne 
h rapavosti površine in najdaljše  obstojne dobe brusa 
pri najm an jši porabi diam antov.

A vtor: dr. ing. Ja n e z  P ek len ik , L abo ra to riu m  
fü r  W erkzeugm asch inen  u n d  B e trieb s­
leh re  d e r  T ech n ischen  H ochschule 
A achen

I Z P R A K S E  Z A  P R A K S O
DK 621.855.01

RESNIČNA RAZDALJA MED ČEPI 
NA POGONSKI VERIGI

E V G E N  M A R E K

Strojne elem ente po navadi ocenjujem o po la s t­
nostih, ki jih  im ajo  ko t sam ostojna telesa. P ri tem  
m nogokrat zanem arjam o lastnosti, k i jih  im ajo ti 
elem enti v povezavi z drugim i stro jn im i elementi.

P ri združevanju  s tro jn ih  elem entov im a važno 
vlogo stik  n jihovih  površin. V stro jn išk i p raksi vlogo 
stičnih površin ocenjujemo' večinom a sam o k v alita ­
tivno. Do neke m ere m orem o vpliv  stičnih površin 
oceniti tud i kvantita tivno . Na vgrezanje stičnih po­
vršin  vpliva specifični p ritisk  na stični površini, v rsta  
uporabljenega m ateria la  te r  h rapavost obeh stičnih 
površin. P ri ocen jevanju  vpliva uporabljam o eksperi­
m entalno določene koeficiente. Za prakso  zadosti n a ­
tančna odvisnost je  izražena z enačbo:

y  =  c-p°>4
y = globina v tisn jen ja  stičnih površin  (p)
p  =  specifični p ritisk  na stičnih površinah 

(kp/mm2)
c ='• koeficient, odvisen od v rste  m ateria la  ter 

h rapavosti stičnih površin.
Š tevilčni podatk i za vrednosti koeficienta »c« so 

navedeni v  članku: Božo Počivalšek, »Sodobne prip rave 
v serijsk i proizvodnji«, S tro jn išk i vestn ik  1955—3, 
s tran  7.

Kako m oram o upoštevati vpliv  vgrezanja stičnih 
površin p ri iz računavan ju  stro jnega sklopa, kaže p ri­
m er, v  katerem  smo izračunali razdaljo  m ed čepoma 
n a  pogonski verigi. Pogonsko verigo z oddaljenostjo 
m ed čepoma 'A" smo uporab lja li ko t rezervni del za 
neka te re  stroje. Veriga, izdelana z natančno teoretično 
razdaljo  m ed čepoma, je  bila že po k ratko tra jnem  
delu raztegnjena tako, da ni b ila  več uporabna.

Analiza je  pokazala, da bi m orali p ri določanju 
razdalje  m ed čepi v verigi ob obrem enitvi upoštevati 
tr i vplive, in sicer:

1. veriga se raztegne zaradi preširokih  toleranc 
p ri posam eznih zvezah;

2. veriga se raztegne zaradi natega veznih ploščic 
po Hookovem zakonu;

3. veriga se raztegne zaradi v tiskan ja  naležnih 
površin pri povezavi posam eznih členov.

Vezni člen verige p rikazu je  skica.
1. Posam ezni elem enti na stičnem  m estu so iz­

delani vsak zase. Zato m oram o raču n ati z razlikam i 
p ri izdelavi. Z načinom  izdelave pa lahko posledice 
teh  razlik  ohran ju jem o v  razm erom a ozkih m ejah.

Na stičnih  m estih  m ed lam elam a in  čepom a je  
trden  prileg. Zato ti dve m esti ne m oreta  vp livati na 
podaljšanje verige. Na podaljšan je verige vpliva:

zrak, ki nastane m ed čepom 1 in objem ko 2 pri 
m eri 0  4,7. Čep 1 izbrusimo na m ero 0  4,7{e. O bjem ka, 
ki je  izdelana iz pločevine s toleranco 0,01 mm, m ora 
ležati tesno v lam eli 4, ki im a izvrtino  0  6,3H7. Da bi 
omogočili vrten je, sme biti najm an jša  m era v ob­
jem ki 2 0  4,7. Zato sme b iti največja debelina p lo­
čevine

6,3 — 4,7
s = -----------  =  0,8 mm

2

Če upoštevam o toleranco v debelini pločevine, je 
največ ji zrak  na stičnem  m estu

zmax =  6,315 — 1,58 — 4,682 =  0,053 mm 
zmin =  6,3 — 1,6 — 4,69 =  0,01 mm

Skupni vpliv  izdelave prikazujem o v tabeli.

Vplivi izdelave P odaljšan je mm
m in m ax

Z rak  m ed čepom 1 in  ob ­
jem ko 2 ............................... 0,01 0,053

Pod vplivom  to leranc p ri izdelavi se razdalja  m ed 
čepom a podaljša, čeprav ni obrem enitve. V erjetnost 
za dejansko podaljšan je je  n a  sredi med obem a sk ra j-  
nostim a. Zato računam o s podaljšan jem  razdalje  med 
čepoma

0.01 +  0,053
A h  = ----------------- 0,031 mm

2. Na nada ljn je  raztezan je verige vpliva obrem e­
nitev. Ocenili smo naj večjo obrem enitev verige na 
200 kp. P ri računu  smo upoštevali srednjo obrem enitev 
F =  100 kp.


