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Broušení rovinných ploch a úkosů 2.část 
Výpočet strojního času

Při broušení rovinných ploch obvodem kotouče je strojní čas dán vztahem:
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B
 je šířka dráhy nástroje (mm)

S
 boční posuv za zdvih (mm)

vs 
rychlost posuvu stolu (mm/min)

i
počet záběrů
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Při broušení rovinných ploch čelem kotouče je strojní čas:
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Dosahovaná přesnost a drsnost
Přesnost rozměru a drsnost broušeného povrchu je ovlivněná řadou činitelů. K dosažení přesného a hladkého povrchu je třeba volit:

· jemnější zrnitost drsného kotouče
· vyšší obvodovou rychlost brusného kotouče

· menší rychlost obrobku

· menší hloubku broušení

· menší boční posuv

· delší vyjiskřovací dobu, tj. opakované broušení při práci načisto bez dalšího přísuvu kotouče
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Výkon při broušení
Okamžitý průřez odebraného materiálu S (mm) je dán součtem všech průřezů třísek od zrn brusiva, která jsou v záběru. Při rovinném broušení je střední průřez odebíraného materiálu:
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kde:
vs 
rychlost posuvu obrobku 
n 
otáčky kotouče 
φmax  
úhel krajního styku s obrobkem

h 
hloubka řezu

D 
průměr kotouče

s 
příčný posuv za jeden zdvih kotouče

Dosahovaná přesnost rozměru a drsnost povrchu při broušení
Hrubování

čelem kotouče

IT 9 – IT 11

Ra = 0,8 – 6,3




obvodem

IT 9 – IT 11

Ra = 0,8 – 3,2

Načisto

čelem kotouče

IT 5 – IT 7

Ra = 0,2 – 1,6




obvodem

IT 5 – IT 7

Ra = 0,2 – 0,8

Jemné broušení



IT 3 – IT 4

Ra = 0,05 – 0,4

Řezné síly při broušení
Tangenciální složka řezné síly je 

Fz = p . Ss
p
 řezný odpor při broušení

● pro ocel….. 
15 000 – 40 000 Mpa

● pro litinu… 
  6 600 – 15 000 Mpa

Vyšší hodnoty p platí pro práci načisto. 
Výkon při broušení     
Výkon pro pohon brousícího kotouče Puž = Fz . v
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Příkon pro pohon brousícího kotouče 
Výkonnost broušení můžeme hodnotit podle množství odebraného materiálu za minutu, tj. podle hospodárného úvěru materiálu.

Hospodárný úběr materiálu lze zvýšit použitím řezných kapalin. Řezná kapalina ochlazuje obráběný povrch a tím zabraňuje vzniku trhlin, odstraňuje třísky a prach vznikající opotřebením kotouče, zmenšuje tření mezi obrobkem a nástrojem. Používají se vodné roztoky sody, různé roztoky emulzí s mýdlem apod.
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