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O pravilnem osirenju brusev
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JANEZ PEKLENIK

Pri odrezavanju kovin s cepilnimi klini je, kakor
je znano iz prakse, vaina priprava oz, naostrenje
orodja. Zaradi mehaniénih, topletnih in kemitnih
vplivov se rezina med odrezavanjem obrablja in na-
posled tako otopi, da je neuporabna za nadaljnjo ob-
delavo. Pri ostrenju cepilnega klina, kakor n. pr. stru-
#ilnega nofa, zoéb na frezalu itd, se z brufenjem po-
tkodovane proste in cepilne plozkve zopet obnavljajo.
Geometrija cepilnega klina se pri tem ne spreminja.
Od pravilnega bruifenja rezila je odvisna njegova
obstojna doba in & tem neposredno tudi cena obdelave
oz. izdelka. Priporofila za brufenje orodja iz orodnih
in brzoreznih jekel ter karbidnih trdin so hila v stro-
kovni literaturi obravnavana e vedkrat. Temu nasproti
pa povsem primanjkuje prakti®nih pedatkov o pravil-
nem ostrenju brusov. ;

Brufenje kot obdelovalni postopek spada tudi v
procese obdelave kovin z odvzemanjem. Zaradi izredne
zamotanosti v zgradbi bruza kot arodja je ostal pro-
blem njegovega ostrenja skoraj neobdelan. V nasled-
njem bomo skufali nanizati nekaj praktiénih navodil
za pravilno priprave teh orodij. Teoretiéne uteme-
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ljitve in Etevilni rezultati raziskav s tega podrotja so
namenoma izpusfeni, tako da jih bo praktik lade ra-
rumel in dane izsledke lahko takoj uporabil

Brus je sestavljen iz posameznih zrn korunda
{Al3Dg) ali silicijevega karbida (Si€) razlitnih veli-
kosti, ki s0 med seboj povezani z vezivom. Zrna v
brusu $0 neenakomerno porazdeljena in so v bistvu
majhni cepilni klini, 5 katerimi se kovina odrezuje.
Geometritna oblika zrn, ki s0 v prijemu, ni znana in
je tudi ni mogode doloditi.

Med brufenjem se na zrnih tvorijo torne ploskve

AA, ki pomenijo obrabo na posameznih zrnih in s tem -

obrabo brusa (slika 1). Brz ko prekorad®i vsota wsch
tornih ploskvic 44 dolofen odstotek celotne rezalne
pleskve brusa, postane ta neuporaben za nadaljnjo
obdelave. Na brufeni povriini se pojavijo zafigi in
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Slika 2.

sledovi motnih vibracij. Ti pojavi so prakiiku dpvolj
znani. Brus je potrebno na rezalni ploskvi (slika 1a, b)
ponovnoe naostriti in ga tako usposobiti za nadaljnjo
uporaba, Bistvo ostrenja brusov ni v obnovitvi na-
tantne geometrije posameznih rezil, kakor velja to pri
orodjih z znano in dolofeno geometrijo cepilnih klinov.
Rezalni ploskvi brusa je potrebno odstraniti samo
prévelike torne ploskve na posameznih zrnih in z od-
rezki zamazane prostore med zrni. Metode in mofno-
sti ostrenja brusov z razlitnimi sredstvi, kakor n. pr.
diamanti, ostrilnimi kolesci itd, =0 znane. Podatki, ki
5o nadteti nide, veljajo le za ostrenje brusov z diamanti.

V praksi so v rabi najrazliéneiii pogoil za ostre-
nje, ki so najveikrat popolnoma odvisni od izkufenj
brusileev. Takfen natin obnavljanja reralne sposob-
nosti brusilnilr oredij je seveda dvomljive viednosti,
ker nikakor ni mogofe zajetl subjektivnega wvpliva
brusilca.

Obsefne raziskave razlitnih pogojev pri ostrenju
brusov so pokazale, da imata globina pristavitve dia-
manta pri enem prehodu brusilne ploskve in njegovo
vzdolino podajanje zelo velik vpliv na:

1. hrapavost povriine obdelovanca,

2. obstojno dobo brusa in

3. obrabo diamanta.

Jasno je, da v #zelo razviti proizvednii ni dopustno
prepuféati te vplive na izdelek in ceno obdelave samo
praktifnim izkusnjam brusilca.

Iz mnogoterih preiskay so bili delofeni optimalni
pogoji pri ostrenju brusov z diamanti, in sicer:

pristavitev diamanta/gib: o’ = 0,02 mm

vzdolino podajanje diamanta: " = 0,08...0,1 mm/vrt.

potrebno Stevilo estrilnih gibov diamanta: n = 10
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Za ponovno usposobitev brusa je potrebno odsira-
niti z diamantom sloj brusilne ploskve v debelini
0,2mm z zgoraj navedenimi pogoji (slika 2). S tem sta
zagotovljena obnovitev rezalnih sposobnosti vseh zrn
in ofisfenje prostorov med zroi, v katere so se deloma
fudi zalepili odrezki med brufenjem. Ti pogoji veljajo
za vse zrnatosti brusov od 36 do 150,

Najugodneifl polofaj diamanta, ki je izoblikovan
kot Vickersova piramida (120"} glede na rezalne plo-
skev brusa pri ostrenju, je prikazan na sliki 3. Rezalna
ploskev brusa naj se po moZnosti z eno izmed ploskev
piramide dotika ostrilnega diamanta. Pravilneje po-
vedano: diamanina piramida naj be postavljena z eno
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RESNICNA RAZDALJA MED CEPI
NA POGONSKI VERIGI

EVGEN MAREK

Strojne elemente po navadi ocenjujemo po last-
nostih, ki jih imajo kot samostojna telesa. Pri tem
mnogokrat zanemarjame lastnost, ki jih imajo ti
elementi v povezavi z drugimi strojnimi elementi.

Pri zdrufevanju strojnih elementov ima wvalino
viogo stik njihovih povriine V strojniski praksi viogo
gtitnih povrdin ocenjujemo vetinoma samo kvalita-
tivno. Do neke mere moremo vpliv stitnih povrsin
oceniti tudi kvantitativno. Na wvgrezanje stiénih po-
vriin vpliva specifiéni pritisk na stifni povrdini, vrsta
uporabljenega materiala ter hrapavost obeh stitnih
povriin. Pri ocenjevanju vpliva uporabljamo eksperi-
mentalno dolofene koeficiente. Za prakso zadosti na-
tanfna odvisnost je izraZena =z enalfbo:

¥ =cpht
t# = Elobina vilsnjenja stitnih povrSin (w)
p = specifitni pritisk na stitnih povriinah
(kp/mm?)
¢ = koeficient, odvisen od wvrste materiola ter
hrapavosti stiénih povriin.

Steviléni podatki za vrednosti koeficienta ses so
navedeni v &lanku: Bofo Polivaliek, »Sodobne priprave
v serijski proizvodnji=, Strojniski wvestnik 19556—3,
stran 7.

Kako moramo upoitevati vpliv vgrezanja sti¢nih
povriin pri fzrafunavanju strojnega sklopa, kaZe pri-
mer, v katerem smo izrafunali razdaljo med Cepoma
na pogonski verigl. Pogonsko verigo z oddaljenocstjo
med fepoma %Y smo uporabljali kot rezervni del za
nekatere stroje. Veriga, izdelana z natanéno teoretino
razdalio med é&epoma, je bila #e po kratkotrajnem
delu raztegnjena tako, da ni bila vef uporabna.
Analiza je pokazala, da bi morali pri dolofanju
razdalje med &epi v verigi ob obremenitvi upoitevati
iri vplive. in sicer:

1. veriga se raztegne zaradi prefirckih toleranc
pri posameznih zvezah;

2. veriga se raztegne zaradi natega veznih plo&fic
po Hookovem zakonu;

8. veriga se raztegne zaradi wvtiskanja nalefnih
povriin pri povezavi posameznih flenov.

Vezni &élen verige prikazuje skica.

1. Posamezni elementi na stifnem mestu so iz-
delani vsak zase. Zato moramo rafunati z razlikami
pri izdelavi. Z natinom izdelave pa lahko posledice
teh razlik ohranjujemo v razmeroma ozklh mejah.

Ma stitnih mestih med lamelama in éepoma je
trden prileg. Zato ti dve mesti ne moreta vplivati na
podaljianje verige. Na podaljianje verige vpliva:

ploskvijo v tangencialne ravnino, ki poteka skozi do-
tikaliZte T konice diamanta z rezalno ploskvijo brusa.
7 ustreznim vrtenjem diamanta dosefemo njegovo
enakomerno in minimalno obrabo. Kvaliteta naostritve
brusa bo optimalna.

Z uporabo teh priporotil be v proizvodnji bru-
Zenih obdelovancey moino dosefi najboliSe modne
hrapavosti povriine in najdaljfe obstojne dobe brusa
pri najmanjsi porabi diamantov.

Avtor: dr. ing. Janer Peklenik, Laboratorium
filr Werkzeugmaschinen und Betrlebs=
lehre der Technischen Hochschule
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zrak. ki nastane med &epom 1 in objemko 2 pri
meri ) 4,7. Cep 1 izbrusimo na mero ( 4,7;s. Objemka,
ki je izdelana iz plofevine s toleranco 0,01 mm, mora
lefati tesnmo v lameli 4, ki ima izvriine ¢ 635", Da bi
omogotili vrtenje, sme biti najmanjsa mera v ob-
jemki 2 ¢ 4,7. Zato sme biti najvetja debelina plo-
fevine

6,3 — 4,7
= '2_ = 0,8 mm

Ce upoftevamo toleranco v debelini plofevine, je
najvetji zrak na stifnem mestu

Zmax = 6,315 — 1,38 — 4,682 = 0,053 mm
Zmin = B3 —1,6 —4,60 = 0,0l mm
Skupni vpliv izdelave prikazujemo v tabeli.

Vplivi izdelave | ECAlante Tt

min max

Zrak med &epom 1 in ob-
jemko 2 . onia T

‘ 0,01 ‘ 0,083

Pod vplivom toleranc pri izdelavi se razdalja med
fepoma podalja, Ceprav ni obremenitve. Verjeinost
za dejansko podaljfanje je na sredi med obema skraj-
nostima. Zato rafunamo s podaljfanjem razdalje med
tepoma
0.01 -+ 0,053

2

41, == = 0,081 mm

2, Na nadaljnje raziezanje verige vpliva obreme-
nitev. Ocenili smo najveljo obremenitev wverige na
200 kp. Pri rafunu smo upostevali srednjo obremenitev
F = 100 kp.



