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Od pruhl a ostatnich vizualnich vad aZ po prach, vysokou
statiku, zatizeni a dal$i problémy. Tento prakticky prtivodce Vam
pomuZe diagnostikovat zdroj problému a pomdze Vam na cesté

za vyresenim problému a k lepsimu brouseni.
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Uvod

Brouseni sirokymi pasy je
Jednoduche ale kdyz se obJeV|
problémy, muZe byt obtizné izolovat
a identifikovat zdroj problému.

KdyZ se objevi vizualni vady na obrobku, problémy uvnitr stroje nebo
problémy s pasy, je to urcité frustrujici. Zejména pokud je Siroka pasova
bruska kliCovou soucasti vyrobniho procesu a pracovniho postupu.

Na&i technici se setkavaji s nékolika b&Zznymi problémy, od pruhl a jinych
povrchovych vad nebo spalené pasy a priliS mnoho prachu. Pomahaji nasim
zdkaznikdm vytesit problémy s bruskou a brou$enim, aby mohli znovu kvalitné
brousit. Také pomahaji zlepsit celkovy proces a vysledek brouseni.

Jsou zde celkové tfi témata, ktera vychazeji ze zdrojii nejbéznéjsich
problémi:

1. problémy s Udrzbou stroje,

2. nespravné postupy brouseni/techniky/nastaveni pro Vase pouziti,

3. problémy s brusnymi pasy.

Tento podrobny privodce pojednédva o riznych chybdach pii broudeni a Gdrzbé
strojl, které budou s nejvétsi pravd&podobnosti zdrojem vasich problémd.

Tuto prirucku si vytisknéte a uschovejte si ji jako prakticky nastroj, kdyz se
budete pokouset identifikovat zdroj problému u brusky.
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4. SKRABANCE




Chveéni

KONTAKTNI VALEC POSUVNY PAS

Je mozné, Ze pouzivate nespravny typ Pokud je Vas posuvny pas opotrebovany
valce pro Vasi aplikaci - kovové nebo nebo kluzky, mlze to zpUsobit tento
tvrdé valce se pouzivaji k odstranéni problém. Pokud je to Vas pripad, vyménte
velkého mnozstvi materidlu. Vas valec posuvny pas nebo pouzijte Cistici
mUZe byt opotfebovany, nevycistény prostredek k odstranéni prebytecného
nebo nevyvazeny. prachu a zbytkd.

NAPINACI TLAK PRIDRZNE VALECKY
Zkontrolujte, zda je Vas napinaci tlak Zkontrolujte, zda jsou pridrzné valecky
nastaven spravneg, podle nasledujicich sprdvné nastaveny podle vasi aplikace a
norem: papirovy pas - 45-55 psi, platény tloustky obrobku.

pas - 55-65 psi a polyesterovy pas - - , ,
65-85psi. PORADI ZRNITOSTI
SPOJ PASU Pokud pouzivate vicehlavy stroj, je treba

zkontrolovat spravné poradi zrnitosti a
velikost Ubéru materidlu. Ujistéte se, ZzZe
nepreskakujete vice jak jednu zrnitost v

Mozna pouzivate nespravny typ spoje
pasu pro Vasi aplikaci. Zkontrolujte, zda

ma pas spravny spoj a ujistéte se, ze poradi.
pouzita paska (pouze pro platno/
polyester) neni prilis tlusta pro Vase VZORCE

potreby.

A4 Pomoci nésledujicich vzorcl urlete, zda
LOZISKA znaky chvéni vznikaji od spoje nebo od
valce. Vysledky by meély byt porovnany se
skutecnou vzdalenosti mezi znaky chvéni:

Loziska na vasem kontaktnim nebo
vodicim valci mohou byt opotrebena. Ne,
Ze by se to obvykle projevilo pouze na SPOJ:
jedné strané.

[(délka pasu mm) x (rychlost posuvu m/min)] Vzdalenost mezi
= znaky chvéni v
[(rychlost pasu m/s) x 60 x (pocet spojl)] mm
VALEC:
[(obvod valce, mm) x (rychlost posuvu, m/min)] Vzdalenost mezi
= znaky chvéni v
[(rychlost pasu, m/s) x 60] mm

CO JE CHVENI?

Chvéni odkazuje na shodné, rovhomeérné cary, které
se mohou objevit na obrobku, kdyzZ je néco Spatné. I
kdyz by bylo snadné predpokladat, ze problém je s
brusivem, ve skutecCnosti je problém casto ve stroji.
Pfi odstrafiovani znakd chvéni zkontrolujte problémy
vyse uvedenych oblasti.



VInity povrch

KONTAKTNI VALEC VYMENA PASU
VInité povrchy mohou byt dusledkem Pokud je pas priliS zatizen nebo pokud je
pouziti pFiliS mékkého valce pro vasi velky interval mezi vyménou brusnych pasd,
aplikaci, poskozeného valce, nespravné tak zde mUZe byt zdroj problému.
volby zrnitosti pro aplikaci nebo prilis ,
vysoké rychlosti posuvu. KOMBINACE ZRNITOSTI
PATKA Pokud se pokousite odebrat priliS mnoho
materidlu nebo preskocite mnoho zrnitosti,
BrousSeni pres patku se obvykle pouziva mUZete mit nevhodnou kombinaci zrnitosti.
pro dokoncovaci brouseni, takze pokud se Zkontrolujte si vybér zrnitosti a vyzkousejte
pokousite odebrat pfiliS mnoho materialu v dalsi moznosti. Nedoporucujeme preskakovat
zavislosti na vybéru zrnitosti v této casti vice nez 1 zrnitost v radé.

stroje, tak muZete ziskat vlnity povrch.
Navic, pokud mate priliS velky brusny tlak
nebo pfiliS pruznou podlozku na patce, tak
se mlze objevit vinity povrch.
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CO JE VLNITY POVRCH?

Pokud obrobek vychazi z brusky se zvinénym
povrchem, jak je vidét na obrazku, s konzistentnimi
vrcholy a prohlubnémi, tak by tento problém mohl
pochazet z brusky nebo z brusného papiru. K
zajisténi radné udrzby a spravné brusné techniky,
zkontrolujte vySe uvedené oblasti.



Hrebeny

VZOR 1 VZOR 2

Kratky, uzky, rovnobézny s Vinovka podél délky
délkou obrobku, ve stupnovité obrobku

formaci

- Cast pasu je ucpana
(lepidlo, pryskyfrice, lak)

- Rychlost pasu je prilis nizka

- Prilis velky Ubér materidlu

- Prilis vysoky brusny tlak

- Prilis tvrda a prilis Siroka
podlozka na patce |

| ,
||[ - Brusna zrna jsou

| poskozena necistotami v
obrobku (pisek, Spony,

I
- Mirné ucpané pasy |[| jiné kovové Castice)
VZOR 3 VZOR 4
Stredni délka a rozprostreni 1 cara podél délky obrobku

od sebe, vyskytuje se v
nahodnych mistech

- Poskozené grafitové platno

- PFilis velky Ubér materialu - PoSkozeny kontaktni vélec
& prilis vysoky brusny tlak - Zmagknuty filc

- Prilis vysoka rychlost pasu

- Rychlost pasu je pfilis nizka | I ‘

- Spatné odsavani prachu

- Spatné ¢igténi pasu - mize |
byt vlivem pfilis nizké |
rychlosti pasu

%
CO JSOU HREBENY?

Zvysené cary na obrobku se mohou projevit nékolika
rlznymi vzory. Identifikace vzoru miZe pomoci uréit
a izolovat zdroj problému. Neékteré z téchto problému
souvisi s brousenim, technikou brouseni a s
nastavenim stroje, zatim co ostatni vice souvisi s
udrzbou stroje.



Skrabance

VZOR 1

1 dlouha cara podél délky obrobku

- Znecisténé grafitové platno
- Znecisténa pritlacna patka

VZOR 2

Kratké rovnobézné cCary ve vinové formaci | |
- Znecistény spoj pasu | |
- Poskozeni/praskliny v brusném posypu ||

VZOR 3 /

Prerusovana cara po délce obrobku l’

- Znetisténé pfitlatné valce /

i,

CO JSOU SKRABANCE?

Skrabance, jsou opakem vyvysenych ¢ar (heben().
Mohou se na obrobku ukazat v nékolika rGznych
vzorech. Identifikace vzoru mize pomoci uréit zdroj
problému. Obvykle bude problém souviset s udrzbou
stroje nebo s udrzbou pasu.






CAST 2
PROBLEMY
BRUSKY &

PASU

. PRACH & STATIKA

. SPALENY &
ZANESENY PAS

. ROZTRZENI PASU

. NEFUNKCNTI
OSCILACE
HLIDANI PASU



STATICKA ELEKTRINA

ProtoZe brouseni je zaloZzeno na treni dvou
povrchl, pfirozenym vysledkem je vznik
tepla a statiky. Pfi brouseni vznika také
prach. Ve vysoce statickém prostredi se
prach lepi na rlzné povrchy uvnitf stroje a
¢asem se hromadi, coz vede k rdznym
problémim. Pomoci statického mé&fice
mlzete zkontrolovat staticky vyboj. Je-li
hodnota vétsi nez +/- .01, tak bude bruska
potfebovat uzemnit.

UZEMETE VASI BRUSKU

Jednim z FeSeni statickych problému je
uzemnit brusku pomoci kovového Sroubu a
ty¢e z dopravnikového loze do betonové
podlahy a zalit nékolik desitek centimetrl
hluboko. Pokud bruska neni v pfizemi,
hledejte moznosti pripojeni k nosnym
kovovym nosnikim, které jsou v betonu /
zakladu. V pripadé pochybnosti se pred
provedenim zmén poradte s odbornikem.

——Prach, statika & proudéni vzduchu

ZKONTROLUJTE )
KLIMATICKE PODMINKY

VSimli jste si v zimé, Ze je Vvétsi
pravdépodobnost, Zze zazijete staticky ,Sok"“?
Je tomu tak proto, Ze v zimé je nizka vlhkost,
coz je prostredi priznivéjsi pro statickou
elektfinu. Pokud mate nadmérné statické
problémy, zkontrolujte své klima, teplotu a
vlhkost vzduchu ve vasem prostredi, protoze
mozna budete muset zménit ovladani
klimatizace.

SYSTEM ODSAVANI
PRACHU

Je dllezité, aby proudéni vzduchu a systém
odsavani prachu spravné fungovalo pfri
odstranovani/odsavani necistot ze stroje,
protoze necistoty na obrobku, brusivu nebo
laserovém  oku mohou  zpUsobit  dalsi
problémy, které najdete v tomto privodci,
jako jsou napriklad cary, prasklé pasy a
problémy se sledovanim/hlidanim oscilace
pasl. Nejprve zkontrolujte &asti systému a
zkontrolujte, zda neni systém ucpany.

SLABE ODSAVANI /
PRUTOK VZDUCHU

Pokud se v brusce hromadi prach, mizete mit
problémy s odsavanim / pritokem vzduchu v
systému odsavani prachu. Pro kontrolu
pouzijte pritokomé&r a kalkula¢ku pro kontrolu
pratoku vzduchu (m3/m) v systému odsavani
prachu a ujistéte se, Ze systém pracuje dle
specifikace vyrobce. Pokud je hodnota jind nez
doporu¢end, mizZe se jednat o problém se
samotnym systémem odsavani prachu a proto
se obratte na vyrobce a pozadejte o opravu.

PRACH ZBUSOBUJE PROBLEMY

Pokud je uvnitf brusky hodné prachu, jako na
fotografii vyse nebo pokud mate problémy jako jsou
cary na obrobku, rychlé opotfebeni brusnych pasu,
paleni brusnych pasu, tak muzete mit v brusce
vysokou statickou elektrinu, nizky prutok vzduchu
nebo vadny systém odsavani, coz vede k hromadéni

prachu.



V 4

Paleni & zanaseni

MNOiSTyi ODSTRANENEHO
MATERIALU

MoZnd se pokousite odstranit v jednom pritahu
priliS mnoho materidlu. Kazda zrnitost je
navrzena tak, aby odstranila urcité mnozstvi.
Doporucujeme nepreskakovat vice nez jednu
zrnitost, které jdou za sebou. V pfripadé
pochybnosti zkontrolujte, zda pouzivate spravné
rozmezi zrnitosti pro vasi aplikaci:

1) brusné hoblovani (zrnitost P24-P40),

2) velky Ubér materialu (zrnitost P50-P80),
3) priprava povrchu (zrnitost P100-P150) a
4) dokonceni povrchu (zrnitost P180-P320).

KOMPENZACE PROBLEMU S
BRUSKOU

Pokud se snazite kompenzovat problémy s
bruskou, jako je poskozeny kontaktni valec /
podlozka, Spatné vyrovnani mezi brusnou
jednotkou a podavacim systémem, poskozené
nebo opotfebené podavaci zarizeni (podavaci
pas nebo valce) nebo vadny systém odsavani,
mUZe to zpUsobit problémy s pasy a zpusobit
paleni. Misto toho zkontrolujte tyto oblasti, zda
nejsou problémové a vyreste je.

KVALITA OBROBKU

Pred a po brouseni zkontrolujte nesrovnalosti v
kvalité vasich obrobk{. Pokud je dfevo $patné
vysusené, pronika lepidlo nebo bylo
nedostatecné frézovani hran, tak tyto véci
mohou vést ke spdleni past nebo k rychlému
zaneseni.

BRUSNY MATERIAL

Jaky material brousite a jaky pouzivate typ
pasu? Mékké drev jako je borovice, je vice
nachylné k zandaseni, protoze toto drevo
obsahuje vice pryskyrice. Zkontrolujte, zda
pouzivate pro brouseny materiadl spravny typ
brusného pasu (platno, papir, otevreny/
uzavieny posyp atd.). Pokud si nejste jisti,
obratte se na firmu INGTECH a my vam
poradime nejlepsi brusny material pro danou
aplikaci.

LOKACE BROUSENI PASEM

Pokud nepretrzité brousite na jednom misté
na pasu, tak to mdZe vést k zanedeni a
spaleni pasu. Nezapomerite ménit vstupni bod
vstupu obrobku do stroje, tak aby jste vyuzili
celou Sifku brusného pasu.

PRYSKYRICE NA OBROBKU

Na obrobku se mlze nahromadit lepidlo nebo
pryskyfice, coz mize vést k zachyceni téchto
ne¢istot na brusném pasu v ddsledku
vznikajiciho tepla pfi brouseni (tfeni).

NEVHODNE SKLADOVANI
BRUSNYCH PASU

Nespravné skladovani pasd miZe vést k
mnoha problémim. Pokud jsou pasy uloZeny
na podlaze, absorbuji vihkost a prestanou byt
kulaté, coZ vede k mnoha problémUim. Pasy by
mély byt vzdy zavésSeny, nejlépe na kulaté
tyci, aby se zachoval jejich tvar.

PRES BRUSNE PASY?

Velmi ¢astd vyména pasl kvali zanageni mize byt
velmi nakladna. At uz se vase pasy rychle zanaseji,
pali nebo nechavaji ¢erné ¢ary na obrobku, vérte tomu
nebo ne, ale mohou existovat technické a procesni
aspekty pro optimalizaci, které zlepsi Zivotnost vasich
pasU a sniZi intervaly vymény brusnych pasa.



NESPRAVNE SLEDOVANI

Jednim z bé&Znych probléml, ktery mdze
vést k poskozeni pasim, je sledovani
brusného pasu. Pokud pas v brusce neni
spravné sledovéan, tak muze dojit k jeho
roztrzeni.

POSKOZENI PRI
PREPRAVE NEBO PRI
SKLADOVANI

Vénujte zvysenou pozornost pfi baleni nebo
vybalovani past z prepravy nebo pfi
skladovani a také pri vkladani a vyndavani
pasl z a do brusky. Ujistéte se, Ze pasy
byly zavéseny pred vlozenim do brusky a
vzdy ovérte kvalitu pasu pred jeho
vlozenim do brusky. Pri vkladani a
vyndavani vénujte zvySenou pozornost
spravnému umisténi pasu a také aby se
pasy nékde nezachytly.

NADMERNE ZATIZENI

V ddsledku prili§ velkého zatizeni mize vas
pas prasknout. V takovém pfipadé muizZete
mit jeden z nasledujicich problém0: prilis
vysoka rychlost brouseni materidlu, velké
zmeény obrobku, cizi ¢astice v brusce nebo
na pracovni plose. Zkontrolujte, zda
pouzivate spravné poradi zrnitosti pro vasi
aplikaci. Zkontrolujte také zda jsou obrobky
stejné tloustky a jsou zbaveny necistot nebo
jinych zbytkd.

Roztrzeni pasu

SPATNY PODKLAD PASU
PRO VASI APLIKACI

Vybér spravného podkladu pro vase pasy je
klicem k tomu, abyste se vyhnuli
problémim s praskajicimi pasy a také
problémdm pfi broudeni. Papirové pasy
mohou vést k lepsSi Upravé povrchu, ale
pokud vase aplikace vyzaduje odolnéjsi a
pruzné&jsi brusivo, tak pldtno muZe byt
vhodnéjsi a vyvarujete se praskani,
roztrzeni a zmackani past. Pokud si nejste
jisti, ktery podkladovy material je pro vase
aplikace nejvhodnéjsi, obratte se na
pracovniky firmy INGTECH.

SPATNY SPOJ PASU

Pokud je brusny pas stary nebo hodné
pouzivany, strukturalni  integrita se
postupem &asu muze oslabit a nejb&zné&jdim
mistem pro jeho prasknuti je ve spoji. Ve
vzacnych pripadech muZe byt spoj pdsu
vadny a to chybou ve vyrobé&, coz mlze vést
k prasknuti nebo rozpojeni pod tlakem.
Né&které typy spojd jsou obousmérné a na
brusce mohou bézet v obou smérech.
Ovérte, zda je typ spoje pasu jednosmeérny
nebo obousmérny.

PASY V JEDNOM KUSE

Pokud mate poskozeny pas at uz s roztrepenymi
okraji, prasklym spojem, s trhlinami nebo
prasklinami, tak je néco v neporadku.

Vyse uvedené oblasti poskytuji vychozi bod pro urceni
pri¢iny poskozeni. V této prirucce jsou také uvedeny
nékteré hlubsi problémy, jako jsou napriklad
problémy s nadmeérnym zatizenim, uskladnénim a
sledovanim okraji pasu.



NEFUNKCNI OSCILACE HLIDANI PASU —

NAPINACI TLAK

Zkontrolujte, zda je vas napinaci tlak nastaven
spravné, podle nasledujicich norem: pro papir -
45-55 psi, platno - 55-65 psi a polyester - 65-
85 psi.

LASEROVE OKO - CIDLO

Laserové oko (¢&idlo) mize byt zakryto prachem.
Zkontrolujte, zda tomu tak je a vycistéte je.
Zkontrolujte spravnou funkci oka (Cidla).

NAREZANI PASU

V nékterych ptipadech mQze byt brusny pés
nespravné narezan. Zkontrolujte, zda je pas v
prijatelné kvalité.

MNOZSTVI ODSTRANENEHO
MATERIALU

Mozna se pokousite odstranit pfilisS mnoho
materidlu v jednom prdtahu, coz by mohlo
zplsobit uvolnéni pasu.

NEVHopNé SI’(LADOVIf\Nf
BRUSNYCH PASU

Pasy by meély byt zavéseny - neukladat na
betonovou podlahu, protoze absorbuji vihkost a
prestanou byt kulaté. To mlze vést k tomu, Ze
pas nebude ve stroji spravné fungovat, vcetné
nespravného sledovani brusného pasu.

VALCE NEJSOU
ROVNOBEZNE NEBO JSOU
NEROVNOMERNE
OPOTREBENY

Pokud se vase valce opotfebovavaji
nerovnomé&rné nebo nejsou rovnobé&zné, mize
to zpUsobit nespravné sledovani pasu v brusce.
Pokud valce nejsou rovnobézné (viz. foto nize),
tak pomoci digitalniho indikatoru presné
obnovte nastaveni valca.

Pokud jsou valce opotrebovany nerovnomeérng,
tak je potfeba vyjmout je z brusky, vyrovnat,
opravit a znovu nainstalovat. Vzdy vyménte
opotrebované Casti a udrzujte brusku v dobrém
stavu.

ZAMERENO NA SLEDOVANI

Pokud vam bruska nesleduje spravné brusny pas, tak
se pas muze za chodu na valcich uvolfiovat nebo se
nespravné zarovnava a to muze zpUsobit nejrizné;jsi
problémy, z nichz nékteré jiz byly zminény dfive -
napriklad prasknuti pasu.



Dalsi fotografie

1. Poskozeny kontaktni
valec zplsobi problémy na
obrobku, jako jsou
Skrabance.

2. Silné opotrebovany grafit
na desce byl diky prachu
nahromadéného za deskou.
Pri vyméné grafitu vzdy
vyfoukejte prach a vyresite
tento problém.

3. Spravné ulozeni pasu -
zavéseny pres zaoblenou
tyC - tento priklad ukazuje
normalni dfevénou polici s
polovinou PVC trubky.
PFimé zavéseni na drevo
povede ke zmackani.

4. Pomoci statického mérice
zkontrolujte staticky vyboj.

5. Digitalni ukazatel se
pouziva k presnému
vyrovnani komponentd
brusky.

6. Zkontrolujte opotrebeni a
spravnou funkci pruzin a
dalSich soucasti jako jsou
loziska.
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Zaver

Se vsem| pohybllvyml castm| a
ruznym| promennym| o]y brousem S
sirokymi pasy, je zde spoustu veci
které se mohou lehce pokazit.

NejduleZit&jsi oblasti na které je se potfeba zaméfit, aby jste se vyvarovali
budoucim problémim jsou:

1. Spravna udrzba brusky

2. Postupuijte podle nejlepsich praktickych technickych postupd pro brougeni s
brusnymi pdsy a dodrZzujte spravny vybér brusnych pasl pro vasi aplikaci.

3. Udrzujte kontrolu kvality vasich past - vyména v pfisludnych intervalech a
kontrola celkové kvality pasu pred jeho viozenim do stroje.

Pokud potfebujete pomoc s procesem broudeni past, tak nas nevahejte
kontaktovat a domluvte si s ndmi schizku. Spole¢nost INGTECH se snazi
provadét nadvstévy u nadich zakaznikl na misté, aby pomohly fedit tyto
problémy a také aby jste spolu s nami dosahli co nejlepsiho vysledku brouseni
za co nejefektivnéjsi cenu .



O NASEM TECH PROGRAMU

NAS CIL
Nasim hlavnim cilem v INGTECH je pomahat nasim zakaznikim dosdhnout co
nejlepsi vysledky v procesu brouseni. To znamena ziskat nejlepsi povrchovou
Upravu, za nejnizsi cenu a v nejrychlejSim mozném case a to za pouZiti brusiva
nejvyssi kvality.

CO DELAME

Projdeme cely proces brouseni a optimalizujeme ho, aby jste dosahli co
nejlepsich vysledkd v co nejrychlej$im case.
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1ebo nas eshop:

eshop.ingtech.cz

Facebook: @brusivoingtech

Nebo nas kontaktujte na,

ingtech.prodej @sez


https://www.facebook.com/Uneeda.Enterprizes

O firme INGTECH

Firma INGTECH, s.r.o. vznikla v roce 2006, zkuSenosti s brusivem
mame jiz pres 20 let. Jsme primym distributorem brousicich
prostfedkd s prodejnim skladem a vlastnim vyrobnim
zpracovanim jumbo roli v Koliné.

Dodavadme Siroky sortiment brousicich papird a platen - roli,
r r Vo r \'4 r 14 o 3 o O
uzkych a sirokych nekonecnych pasu, disku a archu - v
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rozmerech dle pozadavku zakazniku.

\V4
NASE
PRODUKTY
SIROKE PASY
UZKE PASY
BRUSNE VYSEKY
BRUSNE ARCHY
BRUSNE HOUBICKY
EXCENTRICKE BRUSKY

PRUMYSLOVE VYSAVACE
& DALSI...



Tridvorska 1506,
28002 Kolin

321-768-023
INGTECH.PRODEJ@SEZNAM.CZ

WWW.INGTECH.CZ





