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Tipicne greske prilikom brusenje

Poprecni risevi Vijugavi risevi Uzduzni risevi Oborene ivice
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Uzrok greske

» Greske na pokretnim delovima masine (oStecen kontaktni valjak);
e |suviSe tvrd kontaktni valjak;
* [0S spoj brusne trake ili pogresan tip spoja.

Faktori koji uticu na nastanak poprecnih riseva

M - razmak imedu riseva (mm)

s - brzina transportne trake (m/min)
v - brzina brusne trake (m/s)

L - duzina brusne trake (mm)

d- precnik valjka - @ (mm)

s-d-3.14
 v-60

(mm)




Vijugavi risevi




Uzrok greske

e Osteéenja brusne trake.

* Oscilacije na brusnoj traci se prenose na povrsinu
predmeta obrade. VeliCina oscilacija riseva odgovara Sirini
oste¢enog dela brusne trake.
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Uzrok greske

e Osteéen kontaktni valjak ili kontaktna papuca;

*Mogu biti izazvani tvrdim predmetima zakacenim na poledini brusne trake.

e Osteéenja na valjku mogu ostetiti brusnu traku, i ovo osteé¢enje se moze

preneti na obradivi deo.

e Uzdusni risevi mogu biti dinamicke ili staticke prirode.
e Dinamicki risevi uvek nastaju zbog brusne trake.
Staticki risevi nastaju usled defekta na brusnoj papuci
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Oboreneivice

Uzrok greske

* Previse mekanog kontaktnog valjka;
* PreviSe mekane brusne papuce ili
* prevelikog pritiska na valjak.

brusna papuca

podloga Jpm—

grafitno platno
brusna traka

predmet obrade

Unutar oblasti X doslo je do ekspanzije podloge filca / sundera i grafitnog
platna. U ovom slucaju pritisak brusne trake je u smeru X



Sprecavanje nastanka oborenih ivica

« Sira i/ili tvrda podloga brusne trake uz kori$éenje odgovarajuéeg sunder ili
filca;
* Smanjivanje radnog pritiska masine.



Max. uCinak brusenja kod kontaktnog valjka

* Debljina skinutog sloja sa povrsine predmeta obrade (mm)pri upotrebi
brusnog papira razlicite granulacije (pri normalnim uslovima upotrebe):

P 036 >< 1.00
*P 040 >< 0.8
*P 060 >< 0.6
*P 080 >< 0.5
P 100 >< 0.3
P 120 >< 0.2
P 150 >< 0.1
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kalibracija egalizacija fino brusenje




Max. uCinak brusenja kod brusne papuce

* Debljina skinutog sloja sa povrsine predmeta obrade (mm)pri upotrebi
brusnog papira razlicite granulacije (pri normalnim uslovima upotrebe):

P 080 >< 0.30

P 100
P 120
P 150
P 180
P 220
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0.20
0.15
0.10
0.05
0.03




Pravila za dobijanje optimalnog rezultata brusenja

e Grubo brusenje predmeta obrade se primenjuje samo onoliko koliko je
neophodno.

Redosled granulacija (pravilno / pogresno)

/AN

Osnovno brusenje

Srednje brusenje P 120

Fino brusenje P 120 P 180

Pogresan redosled
P 180




e Da bi se ostvario zadovoljavajudi kvalitet povrsSine ne sme se preskakati
viSe od jedna granulacije.

Pravilan izbor granulacija Pogresan izbor granulacije

Preskakanje 1 granulacije Preskakanje vise od 1 granulacije

P120

P180 P180



Sto je vidi stepen brudenja, treba obabrati manju brzinu unosenja
predmeta obrade u masinu (brzinu transportnog uredaja)

Sa povecanjem Sirine pritisnog elementa kod tracne brusilice treba
smanjivati brzinu trake.

Sto je tvrda i uza podloga, proces brudenja kod tra¢ne brusilice je
agresivniji.

Sto je mekga i Sira podloga, proces brudenja kod traéne brusilice je
finiji.



4600 mm

Sto je brusna traka duZa, manje se zagreva i duZe traje. T

Prevelik pritisak na brusnu traku smanjuje vek trajanja.

2620 mm

Kad dode do pregrevanja i uglacavanja obradivog dela,
vreme je da se promeni brusna traka.

Neosusen lak ili vlazno drvo dovode do zapunjavanja
brusne trake.

Pravilno skladiStenje brusnog materijala povecava ucinak
brusenja.

Redovno odrzavanje masina povecava efikasnost i
kvalitet obrade .

Optimalan rad sistema usisavanja prasine produzuje vek
trajanja brusnih sredstava i sprecava pojavu riseva.




