ALLMANT OM BROTSCHAR

Brotschning och brotschar

Da kraven pa ett hals noggrannhet &r sa stora, att de ej kan
uppfyllas genom borrning och upprymning, anvéndes brot-
schning. Man bor dock beakta, att brotschen foljer de pa
olika satt forarbetade hélet, och att endast mattnoggrann-
het, rakhet, rundhet och ytfinhet, men i regel ej halets lage,
kan paverkas genom brotschning. Denna &r salunda en fin-
bearbetningsmetod och kan manga génger karakteriseras
som en ren justeringsoperation.

Tolerans och ytfinhet

Den tolerans och ytfinhet, som erhélles vid brotschning,

ar beroende av manga faktorer sdsom verktygets typ och
slipning, det férborrade halet, anvanda bearbetningsdata,
smorjmedel samt, om maskin anvandes, dess tillstand. | all-
maénhet raknar man med att toleransen IT7 samt ytfinheten
2 pm &r de basta resultat man kan erhalla i produktionen
med standardbrotschar under gynnsamma betingelser.

Brotschens konstruktion

En brotsch bestér av antringskona, skardel med inmat-
ningskona, cylindrisk eller styrande del (svagt konad mot
fastet) samt skaft och faste. En brotsch for koniskt hal be-
hover av naturliga skél ej denna konstruktion av skérdelen.
Inmatningskonan gor, att man ej kan anvéanda handbrot-
schar for bottenhal. Man far da tillgripa en maskinbrotsch.
Diametern pa en brotsch for H7-hal l1agges vanligtvis pa
m5-m6. Vid annan haltolerans tillampas enligt SMS 580 en
tolerans pa brotschen = 35% av hélets tolerans samt s&
placerad att 6vre gransen ligger pé 15% av hélets tolerans-
omrade frdn max.gransen raknat.

Slappningsvinkeln géres 6°-8° pa bade skardelen och den
cylindriska delen, men backas ej ut till eggen pa den sena-
re. | stéllet Iamnas en cylindrisk del pa 0,2-0,3 mm,

dels som garanti for att alla skér skall ligga lika hégt, dels
for att minska tendensen att brotschen skall hugga. Span-
vinkeln gdres ca 6° positiv.

For att eliminera tendensen att hugga samt riskerna for att
fa orunda hal géres delningen ojamn s.k. differentialdelning.
Bade raka och spiralskurna brotschar forekommer. De se-
nare maste anvandas da halet har kil- eller smérjspar och
torde dominera marknaden. Spiralriktningen &r vanligen
motsatt verktygets rotationsriktning, dels for att spanorna
skall skjutas framfor brotschen och ej forstéra ytan dels for
att brotschen ej skall mata in sig sjalv.

Olika brotschtyper

Handbrotschar

Handbrotschar tillverkas med relativt 1ang skardel och ca 1°
inmatningskona. De anvandes for hal med stora fordringar
pa mattnoggrannhet, rundhet och ytfinhet. Nagon upprikt-
ning av ett frdn borjan snedborrat hal kan ej erhdllas. Nor-
malt har handbrotscharna ett cylindriskt faste med fyrkantig
tapp for att kunna vridas f6r hand med hjalp av svangjarn.
Maskinbrotschar

Maskinbrotschar har déremot i allménhet en relativt kort
skérdel med ca 15° &@ntringskona. Bade cylindriska och
koniska fasten férekommer, de férra da vanligen vid klenare
dimensioner. Vid storre diametrar anvander man brotschar
med genomgéende hél och uppspanning sker da pa spe-
ciella dornar.

Infastningen i maskinen sker vanligen pendlande, varmed
forstas att brotschen ges majlighet att folja det forarbetade
hélet i dess eventuella avvikelse i forhallande till maskinens
matningsriktning. D& maskinbrotschen anvandes med fast
inspanning, kan den pa samma satt som upprymmaren

i viss man justera lage och riktning hos det férarbetade
hélet, dock i betydligt mindre grad pa grund av den ringa
arbetsmanen.

Undermatt for resp. verktyg vid olika verktygskombinationer

Vvid be:]l;bdetning Efterféljande bearbetning @an:'n U;(;(tetr- Speciella anvisningar
Spiralborr Brotschning -1 0,05
> 1-3|0,10-0,15
> 3-8|0,15-0,20
> 8-15| 0,20-0,30
>15-30 | 0,25-0,40
> 30-50 | 0,35-0,50
> 50 -
Upprymning 1 gang + brotschning -151 1,0-2,0
> 15 1,5-2,5
Uppborrning 2 ganger med enskarig > 25-25 2,0
borrstang + brotschning 3,0
Uppborrning 1 gang med tvaskarig 2,0
borrsténg + brotschning
Upprymning 2 ganger - brotschning -15| 2,0-3,0
>15 3,0-4,0
Upprymmare Brotschning -10| 0,10-0,20 Anvandes styrbussning kan under-
>10-18| 0,15-0,25 métt 0,30 mm tillzmpas vid alla
> 18-30| 0,20-0,30 haldimensioner.
> 30-50| 0,30-0,40
> 50 0,40-0,50
Upprymning + brotschning 1,5-2,0
Upprymning 2 ganger + brotschning 4,0
Enskaérig Brotschning 20-30 0,3 Vid verkt.kombinationen spiral-
borrstang > 30 0,4 borr + borrstang 1 + borrst. 2
lamnas fore brotschning undermattet
0,1-0,2 mm.
Uppborrning 1 géng med enskarig 0,5
borrstang + brotschning
Uppborrning 2 ganger med enskarig 2,0
borrstang + brotschning
Tvaskarig Brotschning 0,3 Styrbussning
borrstang Uppborrning 1 gang med tvaskarig 2,0
borrstang + brotschning



